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Teil  II. 


Zeitschriften,  Zeitungen,  Sonderdrucke . 

Wahrend  der  Hauptversammlung  des  VDI  wurde  von  einer  Buchhand- 
lung  aus  Hannover  eine  reiche  Auswahl  an  Fachliteratur  angebo- 
ten.  Unter  anderem  waren  Fachzeitsehriften  und  -Zeitungen  zu 
finden,  die  zum  Teil  in  mehreren  Probeexemplaren  zur  Verfiigung 
standen.  Auch  zu  den  einzelnen  Fachsitzungen  lag  manchmal  die 
entsprechende  Fach.zeitscb.rift  aus.  Diese  Zeitschriften  vermit- 
teln  durch  ihre  Aufsatze  und  durch  die  Anzeigen  der  Firmen 
einen  kleinen  Einblick  in  den  Entwicklungsstand  der  einzelnen 
technischen  Teilgebiete.  Deshalb  werden  einige  Probenummern 
aus  den  letzten  Ilionaten,  soweit  sie  greifbar  waren,  diesem  Be- 
richt  iiber  die  VDI-Hauptversammlung  als  Anhang  beigefugt.  Na- 
tiirlich  konnen  die  folgenden  Zeitschriften  und  Zeitungen  nur 
einen  kleinen  Ausschnitt  aus  der  technischen  Zeitschriften-Li- 
teratur  darstellen,  die  heute  in  Deutschland  schon  wieder  recht 
umfangreich  ist.  Einige  der  folgenden  Zeitschriften  konnen  auf 
eine  jahrzehntelange  Vergangenheit  zuriickblicken,  dagegen  sind 
andere  erst  in  den  Ifachkriegsjahren  neu  herausgekommen . 


Die  VDI-Zeitschrift  ist  als  umfangreiche  Sondernummer  zur  Hauptr 
versammlung  erschienen.  Auch  die  VDI-hachrichten  bringen  Arti- 
kel,  die  mit  der  Tagung  in  Zusammenhang  stehen.  Ausserdem  wur- 
de zu  der  VDI-Veranstaltung  in  Hannover  eine  Broschiire  mit  dem 
Titel  "Acht  Jahrzehnte  Hannoverscher  Bezirksverein  Deutscher 
Ingenieure"  herausgegeben,  die  in  kurzen  Ziigen  die  Entwicklung 
des  Bezirksvereines  in  Hannover  aufzeichnet. 


/ 


5 

Verzeichnis  der  Zeitschriften.... 
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Verzeichnis  der  Fachzeitschriften,  -Zeitungen  und  Sonderdrucke ♦ 

Zeitschriften: 


1)  Zeitschrift  des  Vereines  Deutscher  Ingenieure. 

(Sondernummer  zur  Hauptversaimmlung  Hannover  1951) 

2)  BWK  - Brennstoff  + Warme  + Kraft. 

Zeitschrift  fur 'Energiewirtschaft  und  technische  Ueberwachung. 
(Organ  des  VDI  und  der  Vereinigung  der  technischen  Ueberwa- 
chungsvereine  e.V.  unter  Mitwirkung  des  Ausschusses  fur  War- 
me- und  Kraftwirtsehaft .) 

3)  Heizung  - luftung  - Haustechnik. 

(Fachorgan  der  Arbeitsgemeinschaft  Warme-,  Liiftungs-  und  Ge- 
sundheitstechnik,  Diisseldorf,  und  der  Arbeitsgruppe  Haustech- 
nik im  Fachnormenausschuss  Bauwesen.) 

A-)  ?/erkstattstechnik  und  Maschinenbau. 

(Organ  der  Arbeitsgemeinschaft  deutscher  Betriebsingenieure 
und  der  Arbeitsgemeinschaft  fur  fertigungstechnisch.es  i/iess- 
wesen  im  VDI.) 

5)  Werkstatt  und  Betrieb. 

Zeitschrift  fur  Maschinenbau  und  Fertigung. 

6)  Konstruktion. 

Zeitschrift  fur  das  Berechnen  mid  Konstruieren  von  Maschinen, 
Apparaten  und  Geraten.  (Organ  der  Arbeitsgemeinschaft  Kon- 
struktions-Ingenieure  (AKI)  im  VDI.) 

7)  Metalloberflache . 

Mit  der  Ausgabe  B:  Praxis  der  Galvanotechnik  und  verwandter 
Gebiete  der  Veredelung  und  des  Schutzes  der  Metalloberflache. 


8)  Kunststoffe . 

(Organ  der  Fachgruppen;  Kunststoffe  und  Kautschuk  der  GDCh, 
Fachnormenausschuss  Kunststoffe  im  deutschen  Kormenausschuss, 
Fachausschuss  fiir  Kunststoffe  beim  VDI,  Verband  Kunststoff- 
erzeugende  Industrie  und  verwandte  Geboete,  Gesamtverbend 
kunststoff verar beitende  Industrie,  Techn.  Vereinigung  der  Her- 
steller  typisierter  Pressmassen  und  Presstoffe.) 

9)  Schweissen  und  Schneiden. 

Zeitschrift  fur  die  autogenen  und  elektrischen  Schweiss-, 
Schneid-  und  Oberflachenbehandlungsverfahren.  (Zeitschrift 
des  Deutschen  Verbandes  fur  Schweisstechnik  e.V.) 


10)  Elektrowarme-Technik. 

Zentralorgan  fiir  elektrische  Warmeerzeugung  und  Warmeanwen- 
dung. 
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11)  Energie. 

Kohle  - freibstoffe  - Gas  - Strom  - Wasserkraft.  Zeitschrift 
fur  Energie-Ingenieure , iviaschinisten  und  Oberheizer. 

12)  Gesundlieits-Ingenieur . 

Zeitschrift  fur  angewaadte  Hygiene  und  Gesundheitstechnik 
in  Stadt  und  Land. 

13)  Rationalisierung. 

Monatsschrift  des  Rationalisierungs-Kuratoriums  der  Deutschen 
Wirtschaft  (SEW) . 


Zeitungen: 


14)  VDI-hachrichten. 

Die  aktuelle  technische  Zeitung. 


15)  Industriekurier . 

Mit  der  Jochenausgabe;  Technik  und  Forschung.  Unabhangige 
Zeitung  fiir  Politik,  V/irtschaft  und  Technik. 


16)  Handelsblatt . 

Deutsche  Wirt schafts zeitung.  Mit  der  halbmonatlichen  Beilages 
Die  technische  Linie. 


Sonderdrucke : 


17)  Acht  Jahrzehnte  Hannoverscher  Bezirksverein  Deutscher  Inge- 
nieure.  Von  Dr.-Ing.  Ludwig  Croon. 

18)  Vereinigung  Deutscher  Elektrizitatswerke : Past  6 Jahrzehnte 
Erfahrungen. . . . 


Die  Zeitschriften 
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Ruhrbehorde 
vertagte  Entschetdung 

DUweldotf,  30.  7.  — Nadi  dtedtSgigen  zu- 
; infteititten  BeraSungeo  beschloB  der  Rat  der 


Hauptversammlung  des  VDI  in  Hannover 

Volkswirtscbaltliche  Probleme  In  der  Sprache  des  Ingen ieurs 

flg  Hannover,  30,  7.  — In  diatom  Jdhre  hat  S*on  seat  emiflen  J&hren  besnuhen  si*  die  waran  in  Deutschland  uowren  St&hlverbranch  Int^nati'or^len  npiiterihland 

der  Verein  Deutscher  Iiugenieure  seine  Haupt-  teobnisch-wdsserrschaftlichen  Vereine,  den  Wir-  wertmfiflig  um  das  Drei-  bis  Vierfedie  ubertrrift.  tlm  ^ deutscher.  Delegation  die  Entsdiei- 

versammhmg  nach.  Hannover  gel  eg  t,  urn  den  fcungegrad  Hirer  JafoTestoouptvsiwsniiafaag  en  da-  Dieser  Z/weig  der  Tedaik  stiefot  iut  vollen  dunig  t}jK!:T  den  def  BumdesTegiecunq  auf  Im  Fernsprechverkehr  mit  del 

Teilnehmern  zugiaich  auch  die  Besichtigung  dor*  zu  verbessem,  dafl  sie  Mittel  nmd  Wage  Automata  eterang,  eberao  wu*  die  Gaatise-  und  Herabeetetang  der  KoMenexportguote  fur  das  Niederlanden  konnen  vom  1.  August  an 

der  Constructs  zu  eimdglicfcen.  Es  wurde  des-  sudien,  den  persdnJicben  Kontakt,  der  dor*  die  Obstvwrwertung,  wefl.  tie  an  Massetierzsug-  3 Qoarlail  1951  m 1 vtjM  t zu  vertanen  R-Gesprache  in  beiden  Richtungen  gefiihrt  wer- 

halb  zwischen  die  beiden  Tage,  an  denen  die  groSe  Zaihl  der  Tailnabmer  getahtdet  ■wild,  -wie-  iviseen  fidirt.  Es  skid  ailerdings  auf  dieeem  Wage  ' ™ ' den,  Vom  gleichen  Zeitpunkt  an  wild  der 

elf  Fadhgruppea-Sitnmgen  etattfinden  {31.  7.  der  xu  verfoessenn.  Drei  der  Fadisiteiingen  des  zur  AjutoQBtt^enmg  noch  viele  Liidcen,  die  xu  Dla  Buidesregierung  wurde  ersucht,  dem  Rat  vor  Grenzfemsprechverkehr  mit  Luxemburg  auf- 
und  2.  B.)  ein  Tag  eingeschaltet  fflr  die  Mit-  VDI  -warden  deafealfo  aum  erstem  Made  in  Form  acMieflen  «tn  besoudem  AnKegen  der  Ma-  der  Sitzung,  die  am  8.  a.  stauflnden  soli,  geuommett. 

gliederversammlung  und  den  Festvortrag  von  v°n  . sdifaetnindu  stria  isti  kaum  -weniger  bedeutsam  5®  *ie  ®l,t 

Prof,  Dr.  Deckert  Aber  ..Arifgaben  und  Verant-  Dlskuwlonssitzungen  aU^dmgs  i®t  biei,  if r den  Klein-  und  Mittel-  ihren  d“dA  60n™  ^lidl€‘n  USA 

wortung  des  Ingenieurs  in  der  modernen  Welt",  abqabalten,  bei  denen  das  Tbuma  nur  in  Kojjx-  betneb  briiige  Maedrraer  xu  ontwncfceln.  KoMenexpertverpfliditimgeii  sowie  ihre  Preisplane  Der  Du  r c he  chn  i 1 1 s w o ch  e n lo  h n der 

wahrend  der  Nachmittag  der  Besichtigung  der  vortriigem  umrissen  wird  und  das  Sdrwergewd&t  Erwatmenswert  1st  schtieflli*,  da.B  der  VDI  wit  dem  Bes*lua  der  Ruhrbehorde,  doppeite  Kohleii-  ampTivan;s(,hpn  Industriearbeiter 
Constructs  und  der  Bundesgartenschau  vorbe-  aut  der  AusspraAe  ILrrgt.  DaB  si*  geraxte  die  der  tedmischen  Versoftirten-Ftirsorge  erne  beson-  ?r6Ip8,®  fdr  da*  InhIan<1  und  d/n betruonach  Anqaben  des  US-Bundesamtes  fur 
h*Vth£h 'w.rmewiH^ft  die  -a  aiIPh  «r  Fadmit^ mit  vier  VortrWen  ^dmet.  ^£S*fi£ jSSTbftEr 

— 1 - „ - — ? nahegubringen,  ist  ein  Zeidien  dafur,  Mit  besonderer  Spannnng  -wind  man  dem  Oektodigt,'  daB  dle  Bnndesregierung  erne  Ertio-  durchschnittlichen  Arbeitsxeit  von  40,8  Stunden 


das  Bauen  ein  grundlegend  wichtigea  Gebiet 
ist,  beschaftigen  sich  nicht  weniger  als  drei 
Fachsitz  ungen. 

„Kraft  und  warms" 

erdffnet  den  Reigen  mit  drei  Vortr&gen,  die 


-weite  der  Arbeit 
sehr  g.enau  untenricbtet  ist. 

In  Form  des  Zi 
A rbeitaingen  i eu  r und  < 


vomehmen  wolle.  pro  Woche  65,44  8 und  war  damit  um  6,59  S 
FirhxrruDceo  nifidben  Hodwtlniie  Hastoover,  liber  „Auigat>en  r'r, J*a !:8!  ®aoel  oaraur  hing&wiesen,  daB  sioh  ein  Dop-  hoher  als  vor  einem  Jahre.  Wahrend  die  Arbeits- 
Ficbgruppen  A P werde.  well ^ber  den  Inland-  2eit  im  GesamtdurchschniU  der  amerikanischen 

WirtsdKdtepriifer  in  T6101118  d6T  F«Jyom5ge  auf  dan  HauptveraMnm-  einem  um  35  DM.  je  t erhfihten  Prei*  beredmet  £”m"' 


t iiir  dea 


und  gestiegen  ist,  war  bei  den  Konsumg Liter- 
Betrag  von  1,00  dm  industrien  ein  leichter  Rue  kg  an  g festzustellen. 
i-Wohmmgsbau  gezahlt  werde. 


Pflkistflu 

stellvertr«tende  deutsdie  Delegieite,  Dr. 

ft,  erklarte  nach  SdiluB  der  Ratssitzung,  Ianeihalb  der  nSchsten  Monate  wird  nacn 

Absdilui  gefcracht.  Dieses  Be-  die  deutsdie  Delegation  babe  sich  der  Stimnme  ent-  Erklarnng  dee  pakiatanischen  Industrie- 
kenntnie  ist  in  der  Prssss  ails  ein*  geistige  Ent-  haiten,  weil  sie  eine  weitere  Ver/ogeiung  i;n  Hin-  ministers  die  Arbeit  der  im  Mai  1948  ein- 
' ' ' * ~ * ...  -- ■ ” — ernste  Brennstofflage  nicht  ver- 

l fllanbte.  Aof  die  Ein  wan  de 


Kein  Verzicht  auf  Mindest-Mengenbindung 


- ■ AroerEA-MmraiiHLir  -umi  um  mrnomiiHU'iuci  ’I^enla  <3er  Festvortrage  *tf  dan  Hauptversrunm-  _ 

cpeziell  Themen  der  Krttfterxeugung  gewidmet  der  ?^imppe  „TedlQlk  utk1  WirtSdwST  ilber  dei  TOI  dar  letetan  Jahre  -wedterfahhien  teTiier 

Sind,  Kennzeichnend  ist,  dafi  bier  u.  a.  die  d,m  BetH^ivon  mo  men  unterhaiten  Das  ver-  wlrd-  vorj9en  Jahre  batte  der  VDI  auf  enter  je  t fu 

Frage  behandelt  ward,  durch  die  Luftkonden-  Spri*t  *uBerordentWdb  «nregend  und  ’amter  Um-  SZlTL  miS  p 

satton  das  Kraitwerk  von  der  Wasserversor-  ridttungweisend  zu  werden.  Das  Ge-  ^eona  betoandelt  und  salt  eanem  Befcenntnis  des  p 

gung  unabhangig  zu  machen.  Besondere  Beach-  drefti  si*  um  xwei  Hauptfcagen:  1.  Was  'I^^sur? 

tung  ist  der  Fachsitzung  „Hoixkraitwirtschaft'  crwaltet  der  Batrieb  von  Aribeitsgestalter  un.d  KecjitT,ls 

' lumessen,  denn  Wer  findet  zum  erstenmal  Betriefoswirt?  und  2.  Was  erwartet  der  Betneh  j—  - j .i, ~~ , .iiT Wn — 7 ' i',Kr  mtworten  zu  ronn,n  aianmp  »nr  me  - 

9 gemeinsame  Veranstaltung  des  Ausschus-  Von  Wrrts*aft  und  Staat?  den  und  es  steht  aufier  Zweifel,  daB  der  VDI  _ ru.  daB  die  BeiUsrben  Znteiiunnen  U rdu- S chr  i f tx  e i ch  en  beendet 

ses  Heizkraftwirtschaft  der  Vereinigung  Deut-  Fiir  die  vier  Vortrage  der  Fa*sitcung  ^ do<h  ^lativ  ^ giinstig ' seien  und  daB  gewisse  Dber-  Die  deutsche  0 1 y m p i a - Schreibmascbinen- 

scher  Elektrizitatswerke  mit  der  Albeits-  Lebensmltteltedmik"  aUS  v*™6™0?  d«  firtebnwsoa  der  ge-  treibungen  dsr  Lage  von  deutscher  Seite  vorlSgen,  firma  durfte  dann  alsbald  mit  dem  Export  der 

gemeinschaftHeixungs-'undLuftungetechniikde*  r j ^ 2 J e“.er  EKarcbMeLuag  der  hafce  Viiekander  Blucher  mit  den  bereits  bekannten  ersten  , Urdu-Schreibmaschinen  nach  Pakistan 

VDI  statt.  Nachdriicklicher  als  durch  diese  Lettmotor  gegebeu  dur*  den  Hanweas,  Te*mk,d.e  aim  fur  dae  UmrweH  a-rf gesdolosse-  Argv™,r.t,n  geantwort,.  (,.  IK  Nr.  113  - Tnt.r-  beginnen.  mt 

Vortrage  im  Rahmen  der  Constnicta  kann  wohl  ailelT1  der  Verhrau*  an  Fleis*  und  Ptos*-  ner  ana*t,  nationals  KohlenkoDferww  empfeMenewert), 

auf  die  aUgemeine  Auffassung  der  Techmker 
hingewiesen  werden,  daB  beim  Wiederauibau 
unserer  GroBstiidte  der  Stadtheixung  aiuf  Grund 
Hirer  technischeu,  energiewirtschaftlioheit  und 
hygienischen  Voixiige  sine  vdel  groBere  Beach- 
tung  geschenkt  werden  sollte,  als  bisher  xu  er- 
kennen  1st  Hier  ward  xunhchst  der  Stand  der 
offentlichen  Warmeversorgung  umrissen,  und 
es  warden  dann  auch  wirtschaftliche  Einxelhei- 
ten  wje  z.  B,  die  kanalfreie  Rohrverlegung  im 
Fernheixneta  behandelt,  weil  hier  wesentliche 
Kostenfaktoren  eingespart  werden  konnen.  Mit 

der  Stadtheixung  ward  das  Problem  der  WSrme-  ” a~*  " "*  ” ^V"A«snahmetarife°anaefdhrtenUBeisWerRUpTn>  wieeder  ausgeglichea  werden.  miisaen, 

snengeumessung  akut,  mit  dem  sicb  der  vierte  GrundsStzlich  i«t  man  in  Offenbach  der  Auf-  ligten  Grtniea,  In  denen  der  Guterfern-  auqehen  ® **  

Vortrag  dieser  Gruppe  beschaftigt.  In  der  fassung,  dafl  von  einer  Tarifparitat  rwischen  vericebr  rum  Teil  selbst  vertreten  ist,  beraten  wir  beschranken  un«  deahalb  auf  den  Hin- 1 ^ „„  , , . 

Fachsitzung  Schierte  und  Strafle  so  Iange  keine  Rede  sein  und  genehmlgt  worden  aeren.  weis,  daB  die  Bundeetoahn  nicht  glaubt,  u,  a.  Textuingeiueurscnule 

„Heizung  und  LQftung"  kdnne,  da  der  Kraftwagen  durch  die  Freistel-  Man  kbnne  abei  auci  der  um  ihren  Ver-  dje  * M -Gladharh-Rhevdt 

■urird  11  a rinr  FinfluB  d*T  Rt»»»HiAR«iii,lihui<T  und  lun9  v01tk  der  Beforderungepflldht,  Ubernahine  kehrsantell  «chw«r  ringerden  Eisenhatm  ni  cb  t 1.  vnauuaui  nueyui 

Bauweise  auf  den  Wannehedart^unid  di/ Hed-  von  Stationssdtsren  fur  die  Haue-Haus-Befdrde-  zumuten,  ein  Tarifsystetn  «ufrechtKie*aJ1en,  M MtmengenMndnngen  verzicht  n apt  M.-Gladbach.  — Der  Textilingenieur- 

WbhST  nachoewieseai  rufl9'  F«ietellung  von  gewissen  Anwendungs-  das  ihr  nicht  mehr  den  Auagleicb  ihrer  Be-  ia  kCnnen,  schule  M.-Gladbach-Rheydt  steht  am  17,  Novem- 

imri  mit  RorW  b*trvn.t  tZhX  bedingungen  bestimmter  Tarife  und  dergleichen  triebsreehnung  ermSglidte-  Wenn  also  die  weDD  von  der  Wirtschaft  erhebhebe  ErmaBigun-  ber  die  Feter  ihres  SOjahrigen  Jubilaums  bevor. 

PnhlmriTri-r-  damn  awinrrt  dnm  Warut^hamihait  einen  voo  der  Schiene  kaum  uberbruckbaren  Eisenbahn  aus  der  durci  die  Entwicklung  des  gen  gefordert  werden  und  die  Eisenbahn  zur  Sie  kann  die  mit  groSeren  Veranstaltungen  und 

Jtn  Wobmmnsbau  elite  viet  nidfiere  Beachtuna  Prei«vofspning  erlaugt  habe.  Unter  dieses  Kraftwagens  veriindertei  Lage  auf  dem  Fracb-  moghchsten  Niedrighaltung  der  Frachtausfalle  Aussteltungen  geplante  Feier  mit  der  Fertig* 

difpaR wsrWa^  Vo  r aus  a e t z u n g e n lasae  sich  die  vom  teomarkt  die  Folgerungen  ziehe  und  die  Preise  B>ch  einen  bestimmten  Vcrkehr  sichern  muB.  steUung  ihres  Wiederaufbauee  verbinden,  der 

-*  ‘ Giiterfemverkehr  als  wiin6dhenswert  be-  fur  nicht  mehr  absetzbare  Leistungen  senke  und  Dara.us  der  Bahn  einen  Vorwurf  zu  machen,  wie  bei  einer  kairzlich  mit  def  Presse  durch- 

xeichnete  J*J — ' " ‘ ’ " ’ “ * • *’■ J" 


300  000  t „SpitzenkohIe"  im  Juli 
Essen,  30,  7.  — Das  Bundeswirtschaftsmini- 
Gterium  hat  entschieden,  daB  entsprechend 
s einem  Voranschlag  ftir  Jnli  rand  300  000  t 
Kohle  als  Spitze  mit  einem  Aufprei«  von 
35  DM  Je  t an  die  von  ihm  bestimmten  Inlands- 


Bundesbahn  bestreitet  Vorwiirfe  des  Giiterfernverkehrs  — Giilertarlie  keine  Kampftarife 

eb  Frank!  urt,  30.  7.  — Die  Arb  e Its  geme  Ins  chat  t G atari  emverkehr  batte  in  einer  an  den  schmilzt  und  wie  ihr  damit  die  Mdglichkeit  ge- 
Bnndesverkehrsminlster  gerichteten  Denkcchriit  gegenhber  der  Deutschen  Bundesbahn  den  Vor-  nommen  wird,  die  ihr  gestellten  gemeinwirt-  Bundeewtrtscliammmistenum  wird  vorAus- 
wnrl  erhohen,  dafl  sie  den  ehemals  gemeinwixtschaftlichen  Deutschen  Hsenbahn-Giltertaiil  zu  schaftlichen  Aufgaben  im  Interesse  der  Geaamt-  “ i“r  Au9ust  tmd  September  ein  Ver- 

elnem  relnen  Kampltarif  gegen  den  Kraftwagen  omgestalte  (s.  IK  vom  It.  5.  1951).  Die  B nodes-  wiiteeiiaft  zu  erftillen.  Es  wurde  zu  weit  fuhren,  c®  .-^u . 5l5le^.'.;daf„e.tWa  270  °°°  1 

bahn,  die  die  elnzelnen  Argumente  des  GOterlernrerkehri  sorgfSltig  flherprfiit  hat,  welst  Jetxl  die  Auffaseung  der  Hauptverwaitug  zu  dem  v 
In  dnem  Berlcht  an  das  Bundesverkehrsministerium  die  gegen  sie  erbobsnen  Vorr"*-* J~,i— * ' • • • 


’ Spitxenkohie  vorsieht,  da,  wie  von  tins  bereite 
wonde7e“aW  deVc^hiete  semeldet,  die  im  Juli  uberverteilten  Mengen 


bauten  g:ied*er  Wohnfla*e  konnen  in 
W&rmebedarf  von.  22  bis  45  cal,  je  cbm  schwan- 
ken,  -woraus  si*  die  Bedeutimg  einer  Abetitn- 
mung  zwi-sdten  Heizungsanlage  und  Baugestalt- 

tung  ergi'bL  Es  wire  zu  wunechen,  wenn  die  Der  vom  Giiterfernverkehr  erhobene  Vor- 
Verwaltuingesn  und  F in anz 'Institute  aus  diesem  wurf,  daB  die  Bundesbahn  sicb  bemuhe,  den 

ziemlich  einmutigen  Appell  der  Technik  die  ehemals  gemeinwirt6chaftlichen  Giitertarif  zu  ^.n,,  - . i ^ - . 

Folgerungen  ziehen  und  in  ihren  organosatori-  einem  trinen  Kampltarif  umzugestalten,  gjoBeren  AuamaBos  bberaehme  und  daxunoch 
s*eai  Leistungen  afanii*e  Forts*ritte  und  Er-  wird  zuriickgewiesen.  Es  sei  dies  schon  deshalb  lb  ^an^e  nach  den  BedtirfnLssen  des  Kraft 
folge  erzielen  wie  si*  die  litgenieura  aufzuiwei-  nidit  der  Fall;  weil  die  Umgestaltung  des  Guter- 
sen  haben,  damit  mac  sich  nicht  nach  Vollen-  tarifs  gemeinsam  vom  Bimdesverkehrsmini- 
dung  des  Wiederaufbaues  den  Vorwurf  mndien  ster  und  dem  Bundeswirtschaftsminister  geneh- 
lassen  muB,  die  groflen,  aalhezu  eonmaligeat  Mog-  migt  Worden  sei,  und  zwar  nachdem  die  ent- 
licftkeiten  der  Stadtheirung  vwtan  zu  haben.  spreehenden  MaBnahmen  von  alien  betei- 


dadueeb  ihren  Umsatz  zu  haiten  suche,  so  ban-  «ei  unJ  so  mebr  nnbegrundet,  als  der  Kraftwagen  geliihrten  Besi*tigung  deT  Direktor  der  S*ule, 
dele  sie  hiennit  wie  jedes  Wirtschaft&unterneb-  dJe  gleichen  Tarife  anwenden  diirfe,  obne  an  die  Dr.  Eigenbertz,  darlegen  konnte,  s*on  jetzt 
men  in  gleicher  Lage.  % Mindeatmengen  gebunden  zu  sein.  nahezu  durchgefiihrt  worden  ist. 

Der  Kraftwagen  aber  konoe  nicht- verlangen, 

dan  die  Eisenbahn  im  gleichen  Umfange  wie  Um  die  Kontrolle  der  britischen  Stahlinduslrie 

bisher  gemeinwirtschaftliche  Verpilichtungen  . 


Kuweit  als  Ersatz  fur  Persien 


ihTe  Tarife  nach  den  Beriiirfnissen  des  Kraft- 
wageos  gaatalte. 

Kelneswegs  — ao  argumsntiert  die  Bundes- 
bahn weiter  — sei  die  Krisenregelung  von  1950 
und  1951  als  eiue  Ka^aphMSnaiiBe  enzuspie- 
chen.  Bei  der  ErmaBigung  der  oberen  Klassen 
habe  es  sich  nicht  um  eine  WettbewerbsmaB- 
nahoe  gehandelt.  ft  sei  die«  vielmehr  eine 
LegaUslerung  des  eingvtretenen  ZnaUndes 


Vor  einer  neuen  Kampfphase 

Schwerer  ZusammenstoB  zwischen  staatlicher  Verwaltung  und  Privatindustrle 

bs  London.  30.  7.  — E*  ist  noch  nicht  drei  Wochen  her,  sett  man  von  einer  fieendignng 
des  ..Eiaeekrieges"  Id  England  sprechen  konnte  (vergl.  IndnstrMrnrier  vom  14.  7.),  and  setoon 
1st  es  zu  einem  nenea  schweren  ZusammenstoB  zwischen  den  Sozlallslerungstendenzen  der 
staaHlchen  Eiseo-  und  Stahl-Korporatlon  und  den  prlvaten  Stahllnteressen  gekommen. 


W,«nn  die  n 


1 Kuwedit, 


_ , ....  — — ' Voreitzenrie  der  Iron  L Steel  Corpo-  schiedeten  VerwaitungOTatsmitglleder  eeane 

f Mtlan  of  Great  Brttain.  S.  J.  L.  Handle,  Funktionen  sum  Nutzen  des  Werkes  nicht 

I t-iiiJdsctiian  Vasallen,  der  ^ ***  Ktaftwagens | W^t-  Bealfaffl.t  JvfeUionar  und  aus  der  Privatwirtechaft  weiterfiihren  konne. 

1 psistwii-bFitisohen  DWtoaiiiMfct  hesaigen,  dafl  Rchon  salt  1880  unter  bratirsefaem  Sdhutz  stand  7,  ”f ' , fT  hervorgegangen  utnd  destellb  in  industriellen  Dariiu  ldegt  em  deuflidher  Hinweie  danauf. 

wissefc^”.!^l*S  cmd  fiber  das  Gefoiet  in  der  westlichen  Ecke  I950  Krai8en'  wto  man  Mrt'  ^^eise  ale  Reoegst  daB  offentoar  nidit  bebriebldohe  Griinde  die 

asyaa?  sf£rSKs?s.*s  *» »— «»« <»  *>  n,^,.  jsSTj^jssSm^l  « t-  %ss?z’ ■" 

- iWm«l  leioeswegs  useraeMcb  l>«  da-  von  Basra  gebot,  einen  Verting,  der  S“ 


t fcame  oboe  Laud  sum  britischen  Protekforat  madhbe. 

Dama'is  gewann  Eragf  and  damit  n 


ir  Verabsohieduna  von  feet  Vi  bes 

i be?*den  VerUl^te,  >«..  R*  bestimmt  ' ‘ 


len,  Da riiber  hinaus  t 


ber  bekannten  Stahlwerke  Thomas  Fiirtb  & John  konnen.  Mindestens  drei  der  Aussoheid'enden 


‘ dutch  die  Beffirderurq  niohttarliierter  Giiter  der  Stahluationaliieierang  voHstandig  in  Handeai  hervoriagende  FadMeute  zu  selnt  daB  it 


n auch 


durcih  HDitatehaiula  Lllcke  von  3a  Mill,  t 
ernste  Storungeo  gestopft  werden.  Persian  i»aret 
inn  vengsmgenei,  Jabr  BVt  der  WeMiiradaiik'tsnn,  e 

porttert  ivouden  TU  Mill,  t to  Fanrn  von  Robui  „ , - 

imuSSI  nmd  12  000  in  'der  Perl^fco^”  bStigten.  ferent"Blr^ti  v««hafe.  Ein  Auf  recht7r  haiten  Dor  Aufsiohtsratsvo^itzende  von  Firth,  Lord  weiB,  durfte  schon  daraus  hervorgehen,  daB 

tituWen  W^eur^TtS^  t ns* ‘ H^te  hat  Kuweit  alia  Ghancen,  das  des  fruheren  Tarifni«aus  Juhre  uberdies  zu  Abar  conway , ha  darauf  mt  semem  Ruck-  man  ernen  von  «hnen,  S W Rawson,  e«rt 

Osfen  eSjuscMisBUch  Indian  uod  Austira4i*m,  . einer  noch  verstarktei  EinTichtung  von  Weik-  “rlltt  ©Wutwortet,  obgletch  Hardio  lhn  ausdiuok-  vor  wemgen  Tage-n  roit  erneon  dei  widittgsten 

s Mid.  t each  Afriika  und  JievemiUnSschem  LSiwiem  hedeutsamste  Erdblgebiet  des  Nahen  Ostens  verkehr.  Meh  urn  Veibleiben  im  R©:riran  Amte  ersudht  vom  Versorgungsmirua>fer  zu  besetzenden  Poeten 

und  der  Rest  in  die  abrige  Welt.  Innerfealb  des  2U  werden,  Vom  den  qesamten  Welterdbl-  Die  Eisenbaho  kaiu  nach  der  Auffassung  batte.  Lord  Aberconway  hat  seinen  Rucktiitt  in  der  Ruetungswktsohaft,  dem  des  General  - 
" rumd  11  Mtjildiarden  Tonnen  s 


Steri6ngigif*iet«9  kdnnte  chwBJxuaaawsein  in.  dem  fee- 


der Hauptverwftltung  nicht  weiter  tatenlos  zu-  damit  begrundet,  dafl  er  oihne  die  Mirtwirkung  direktois  fiir  Warkzeugmaschinen,  betraute. 


»g*  Kuweit  liber  etiwa  1,5  Miilaaaiden  oder  “ben,  wie  ihr  Vertahrsvolumen  zusammen-  und  den  teehnoechen  Rat  meluerer  der  verab. 
leteten  Wochen  rfigmnefci  «ihot»t*  Afutaeitawn-  13,7V«  und  stdht  'damdt  an  zweiter  SteMe  hamter 

keif  gawidmet  den  USA  (Persfen  wetet  ■ demgegenuiber  nur  A A 

Dr.P.  - Aus  London  wind  mm  bertehtet,  ^ A US  CteW  ArOCltSrCCflf 

dafl  von  boMteber  Seite  Mit  Ausbmdh  der  Ford^g  Gteh^  Feld  vcm^B  u r - — 

’B^JttJSiSSSJZSXA  KQndigtngsschutz  SSSii1!"'  °*?  ^ - **•  M-fc4- : *’*d“  Ma™  ”* 

Damit  riidet  adu  klemea  Land  am  Perstedhen  1 Bcxieai  n^h  Ansaoht  ernes  amenika-  des  lag  Hambtrg  vom  9.  3.50  SA  345/49  Inieresse  erfolgt  ist. 

Golf  fa  den  Vordorgrund  weKpohria*en  inter-  m.  StTlfiSM  FCir  die  Bestimmuag  der  Beschhltigungs- 


Motive  fiir  -die  Massenveraibschdedung 
diiinften  also  auf  einem  andemen  Feld*  liegen: 
Auf  welcihem,  das  laflt  oioh  leioh-t  erraten,  wenn 
man  hdrt,  daB  fiinf  der  sctieidenden  Verwal- 
tungsrate  gleidhzeitiig  inn  Direktorium  der  -gro- 
flen  Glasgower  Sohfflfswerft  John  Brown  & Cb., 


1 Experten,  die  auch  von  audexen  ge- 

ts.  2££&ZSS3i  ~ >*,  * * » <teiET!r"<>” 

“ feetgestdlt  wurde  nnri  mehr  als  4n  dem  W«iu 


an  zwefaer  Stelile  sbebenden  Venezuela, 


zuTechnen,  wenn  ein  innerer  Zusammenhang 
ihnen  besteht  Das  triFft  zu,  wenn  der 
Arbeitgeber  schon  vot  dem  Ablouf  des  ere  ten 


eeinem  alleinigen  ^Uch  die  beiden  groBen  Cunarder  , .Queen 
Mary”  und  , .Queen  Elizabeth"  gebaut  worden 
efad,  sitzen.  Vor  der  Stahlnationalisierung 
Zusatzurlaub  mr  Schwerbeschadigte  leoirtrollieito  John  Brown  & Co.  die  Firma  Hrth, 
die  dlhr  Hauptldeferaut  fiir  hoohwertige  Stable 
ist,  und  die  Motglieder  der  Verwaltung  von 
Firth  wurdan  groBtc  irteils  von  John  Brown  & Co, 
W«r  einSchwerbeechSdigter  wahrend  seines  uomiraert.  Das  Vorgehen  der  Iron  Steel  Cor- 


Wesentlddh  amder*  iet  die  Rangordnung ailcr-  Arbeitsverh5ltnl««es  dii  Weiterbeschoftigung  in  Uriaubsjahree  mehr  als  seebs,  aber  weniger  als  p oration  iet  daher  ganz  offenibar  darauf  abge- 
los.  wenn  man  <n«_  Erddlproduktion  fa  der  ernstliche  Erwagung  gizogen  und  das  dem  An-  zwdlf  Monate  in  einem  Betrieb  tatig,  so  hat  stellt,  diese  audh  naoh  der  VewtaafildMinig 


Welt  vom  Jahre  1949  herannfeht.  Hier  liegt  q^tellten  "gegenilber^  :uiu  Aiisdruck  gebradht  or  keinen  Anspruch  auf  den  vollen  Zusatz-  Firth'  fortbestehende 

Kuweit  unit  2,6°,j  erst  on  fu  niter  Stelle,  wah-  hat  urlaub  von  sechs  Arbeitstagen.  Vielmehr  steht 

rendSauch-ArsbtenmLtSoAan  venter  und 1 Per-  De.  Anw<IIlddllg  Kund.-Schutzes  steht  5 2 des  Urlaubsgesetzes  (auch  schon 

"?.**  51/*  m dntfei  vStc^  6tehen-  PI**6  nicht  entgegen,  daB  der  Angestellte  den  Schutz  » vd“  6-  4-  49>  dur  {uT 

ertbetoLdhe  Differenz  zwisdhen  Reserve  und  For-  Ameitsverbaltnis  oenossen  Seschaftigungmonat  em  Zwolftel  seines  Ge- 

deramg  eridart  sicli  daraus,  daB  die  Erdbl-  ^t.  Audi  wenn  der  XnqLtelite  sich  bei  Ab-  samhixiaube  (ernschl.  des  Schwerbeschadigten- 

queMten  seat  der  ensten  fundigen  Bofcnmg  1939  6chIuB  dBS  ^tten  Aibeitsvertrages  mit  einer  Zwatzuxlaubs)  zu. 

zebn  Jahre  lang  sitnillgeflegen  haben,  weil  die  monatlichen  Kiindigungfrlst  ausdrBcklich  ein- 
beiden  Inhaber-Geselischaiten,  die  Anglo  Ira-  verstanden  erklart  hat,  kann  er  den  Schutz 
man  OH  Company  und  die  aanerikanische  Gulf  Ang.-Kiind.-Scb.-Ge«.  in  Anspruch  nehmen. 

Oil  Corporation,  die  zusammen  die  Kuweit  Oil  Etwas  anderes  kann  gellen,  weim  er  sicb  im 
Company  gegnimniet  haben,  ihire  jewefidogem  Gegensatz  zmn  Arbeitgeber  schon  bei-  AbschJuB 
MBukt*  mit  den  vorhandenon  Fbrdermengen  des  Vertrages  iiber  die  Unabdingbarkeit  des 
ausneidhend  behefem  kemnten.  Das  Ol 
Kuweit  batte  die  Briten 


knoge  liberhaup! 


. Jt  dem  zweiten  Welt- 
herzlicti  wenig  inter-  zahJen  sind.  Da  man  in 


enge  Verbindung  zwischen  den  Verwal- 
lungen  beider  Firmen  zu  brech«n  und 
privatwirtschaftliche  Elnllflsse  auf  das 
verstaatlicbte  werk  kiinftig  auszuschalten. 

Im  Einklamg  mat  dieser  in  Induetriekreisen 
ziemlidb  alilgemein  akzeptaerten  Lesart  etehen 
auch  Berichte,  nadh  denen  die  Corporation  be- 
absiahtigen  solL  die  freagewor-denen  Verwal- 
tungsratseteflen  mit  Mannern  aus  der  Betriebs- 
ledtung  von  Birth,  daTunter  auch  ohemalige 
ner  Veraetzung  eines  Arbeitnehmers  Gewerkschaftler,  und  mil  auflerhalb  der  Stahl- 
dann  gesprochen  werden,  wenn  ihm  Industrie  stehenden  Personen  zu  besetzen, 
obne  Veisohlechterung  seiner  Arbeitsbedingun-  Auf  jeden  Fall  stellt  das  Vorgehen  der  Staat- 


Versetzung  oder  Anderung 


Von  e 


- Jaiue  mit  gea  im  Rahmen  seines  Arbeitsvertrages  Uohen  Corporation  einen  Ve-rsueh  dar,  zunachst 

etwa  22  Miflionen  t Ol  redhnet,  wurde  <ter  Emir  vom  Arbeitgeber  auf  Grund  seines  Weisungs-  fa  einem  fiihrenden  Wefk  unmiftelbaren  Efa- 


Der  englieche  Major  Holmes,  efa  Freund  des  5 


Kuweit  hat  j 


i Jahrbuikderf  bereite 


nes  «m  rreunia  oes  1131:311  77  Million en  DM  verdienen.  Emir  .Ahmad  rechtes  ein  anderer  Arbeilspiatz  im  Betrieb  zu-  ffuB  auf  die  GesChaftefieitung  zu  gewinnen. 
Emiirs  von  Kuweit  farad  fa  der  Londoner  City  “3t  biBtl*r  Tail  dieser  EjrrkC-nfie  awfge-  gewiesen  wird.  Die  Umgruppieiung,  insbeson-  Das  bedeutet  zuglfach  einen  Bruch  mit  der  zur 

uberihaumt  nur  kuh'ie  7iiriirlrhnHrnn  vor  ak  er  waD,d,t'  soinem  Stuck  Wiistenfand  ednige  Er-  dere  seine  Uberiuhrung  in  ein  niedriger  ent-  Zeit  der  Stahl nationaildsierumg-  durch  die  Regte- 
sifh  um  ffaanmelle  Umterstiitzuiv.  fiir  die  Aus-  rucygenschaften  der  Ziviliewtion  zukommen  zu  tohntes  Arbeitsverhiltnis  kann  nur  im  Wege  verkundeten  Politik,  der  zufolge  die  efa- 

beute  der  vermuteten  Ollaoeistatten  urnseb  Er  las6^n-  w*  Kn&ftwerke,  Kra.nkcnhauser  und  der  Anderungskundigung  erfolgen.  zelnen  Werko  der  Stahlfaduetrie  auch  nach 

wamdte  sich  danu  an  dde^morikanisebe  Gulf  Schulen.  Dafl  Ahmad  -diie  pemisthe  Otkieee  mat  Einc  echte  Versetzung  eine*  Betriebsrats-  ^rcr  Veretaatii  bhung  so  weit  vrgend  mdgfUch 
Oi  Corporation,  die  auf  seine  Plane  efagfag,  *^ProciheMm  VergnugGn  betrachtet,  togt  mJtgliedei  bedari  nach  j ^ 1 Brem  BRG  ledig-  unter  der  bewabrien  Leatung  ihrer  btehengen 
und  damit  eines  der  au,f  ,<iet  Hall'i'  Denn  b' 5,111,1  10  d ',Bcm  stmt  lich  der  Zustimmung  des  Betriebsrates.  Bei  Direktdoim  verbleitoen  «ol>l*en.  Da  kaum  an- 

Mossadeq  Sieger,  durfte  das  Inieresse  der  jcder  nuT  durch  K-ifadigung  durchsetzbaren  zu  nehmen  ist,  daB  Mr.  Hardies  Vorgehen  ge- 
groBartigsten  Geschalte  fa  der  Otgesehlchte  Briten  an  dem  peraiischen  Ol  erheblich  gesun-  Vertragsanderung  wird  dagegen  der  voile  gen  die  alte  Lei  tung  von  Firth  « ' 


i Emzetfall 


zwefaud  efae  beachtUidhie  Rohe  fa  der  Entwick-  . wahrend  man  1947  erst  11  Mill  Ton-  ken  tieiln’  weil  "««  daesetbe  mm  ein  Eokchen  ^ndteunasschutz  desT  28  if  Brem.  BRG  wirk-  bleiben"  w*rd,  steht"  man  darin  fa  britischen 
lumg  dels  Natan  Oetern  gespfelt:  I bn  Sauid  lehd*  fa'KuweM  forderte  waren  e«  1949  sdhon  w*®.iter  au  wesenUich  girositigeren  Bedingungen  eam>  Dle  Kundigungsvoraussetzungen  dieser  WirtsAaftekreisen  die 

ehwt  *nl Hofe  semes  Emirs  J2  ^ f q!  den  'Jah  .b6petu  I7  MfH>  t,  und  rmt«  ihrer  votfan  Souveramtat  eriralten  Vorschrift  konnen  nicht  durch  einen  Zustim-  Er0ffrlung  einer  neuen  Phase  im  Kampfe 

dessen  Hrifa  vor  50  Jabren  eenreen  Stomimsrtz  , , • - J Anefrenonmiwn  der  l*tzt*n  koIM1'6n-  D*  Drotuung,  die  von  den  Bofuturmen  mungsbeschhifi  des  Betriebsrates  ersetzt  wer-  Aw  fum  >«n,a  «lteW 

Riad  woe  der,  woumt  er  den  Grand  zu  eefaem  von  Burgao  ausgeht,  diirfte  in  Teheran  audh  den.  Der  Verzicht  des  einzelnen  Arbeitnehmers  um  dee  effekteye  Kontrolleder  Esen-  und iSteW- 

wabhreben  Rtesonreich  legte.  Wenig*  Jahre  ^ tMtioaen  t lieot  ^ ^ ulolit  garalrich  iibersefhwi  werden.  Kuweit  aber  auf  den  ihm  als  Betriebsratsroitglied  zuslehen-  v^TlteemW^rNaUtiobMferieruirlg  'daran 

epater  wurde  Kuweit  fa  den  weltpolitisohen  “ wird  in  kommenden  Jaihrziehntejn  fur  die  Dlpio-  den  Kiindigungsschutz  ist  rechtsunwirksara,  da  Vertretern  der  NationaiesueTung  eg 

Strudel  <um  due  Bagdadbahn  himefagerissen,  ai*  Den  grofiten  Gewimm  aus  dieser  gcwaltigen  matie  ein  Begriff  werden,  der  zu  mancberlei  der  Kundigungsschutz  auch  dem  Kollektlvinter-  noch  vor  Neuwamen  una  aeT  envaneren 

deien  Ewde  Basra  am  Fenstecfaeo  Golf  vorge-  Staigerung  der  Produktion  hat  der  Emi,r  yon  Kopfschmsrzen  AnlaB  igUbt,  derm  nie  recht  ge-  esse  der  Arbeitnebmerschaft  dient.  Ein  Be-  Ablosung [der  Labourregierung  aurc  «*»«.  * 

sabeai  war,  England  woHte  den  Bau  des  Sdrie-  Kuweit,  der  als  Lamdesherv  frei  iiber  die  rie-  lelflr.te  G rervz  verb  S i tmsse  an  dieser  Stell*  geben  triebsratsmitglied  kann  aber  durch  freie  Ver-  vatnven,  cne  yersproa  en  en,  e 
liens tr antes  van  Bagdad  run  Persiechen  Goilf  aigien  Elmglinge  ®u«  dem  KonzeesiouBv-ertreg  rd  ohiliich  Staff  m Kampflikataanen,  die  teidht  einberung  mit  dem  Arbeitgeber  sein  Alberts-  naiusiarung  ractcgangig  zu  ma  n, 
but  zuflassieav  wenn  er  untber  btrittieche  Kan-  -vwrffikjt.  Der  Ensitr  erhalt  einen  Antedl  von  etwa  explceiv  werden  konnen,  wenn  Ol  dehtin+er  verhtUnie  jederzeit  eufldeen  oder  eine  Ver-  ^awachm^  zu  so  err.  1 
trolls  gesfal'lt  werde,  und  eehl-ofi  mit  dem  Bnlitr  3,50  3>M  je  Tonne  igeforderten  Dls,  die  fa  Gold  eteckf.  ttegsander-ang  vereinbaren.  " 


u eobaffen,  die  nioht  eo  leicht  v 
der  -ungeschebeii  zu  maohen  efad. 
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Nr.  114  — Dienstag,  31.  Juli.L951 


Kraftfahrzeugteile  - eine  WuppertalerSpezialitat 

Starke  Konzentration  von  Produktion  und  Handel 


pr.  Wuppertal,  30.  7.  — Wuppertal  zahlt  riebau,  insbesondere  die  Produktion  von  Kebriolets, 
naeh  oberflaohlicher  Schatzung  700  verschie-  in  der  Serienfertigung  betreibt,  steht  nut 
den®  industrielle  Produktionszweige.  Diese  Beschaftigten 
Vielgestaltigkeit,  Erbe  seiner  weit  zuriick- 
reichenden  textil-  und  eisenindustriellen  Tra- 


t.  7.  5 135" 

2.  7.  3S3  700 

der  Spitze  dieses  Produktions-  3,  7,  373  469 
her  den  heirnischen  Raum  hinaus  be-  4.  7.  373  160 
hundert  Jahren  im  Zusatamenhang  5.  7.  373  683 
dem  Eisenbahnbau  entstandenes  Untemehmen  6. 7.  374  180 


Die  SteinkohlenfSrdenmg 
in  der  brtUschen  Zone 

Juli  1951  (in  t) 

11.7.  376531  31.7.  382  424 

12.7.  376879  22.7.  174' 

13.7.  376  055  23.7.  3*7  051 

14.7.  376  831 


Mittlerstellung  zwischen  den  Standorten  der  Zylinderroilen-  und  Keqelrollenlagem.  Wenn  auch  8.7.  It  404" 
schwerindustriellen  Erzeugung  und  den  Zentren  dle  immer  noch  bestehenden  produktionsbeschran-  9.  7.  380  579 
des  Verbrauchs  und  des  Handels,  ist  etwas  kenden  Bestimmungen  den  dirakten  Auslandsversand  10.7.  374  902 


organisch  Gewachsenes.  Sie  ergab  sich  aus  der  praktisch  ausschlieBen,  ist  doch  der 
Notwendigkeit,  die  uberaus  vielseitige  Produk-  Export  dieses  Werks  sehr  beachtlich. 
tion  der  konsumnahen  Fertigung  mit  Maschi-  Andere  Spezialimtemehmen  fertigen  Kraftfahr- 
nen,  Geraten  nnd  Werkzeugen  zu  versorgen,  zeuggetriebe,  Kegel-  und  Zahnrgder,  hydraulisehe 
Wie  aus  der  Fahigkeit  der  klein-  und  mittel-  Schwingungsdampfer,  StoBdSmpfer  u.  dgl.  m.  Eine 
betrieblich  geiibten  Eisenverarbeitung,  den  An-  Reihe  von  Gieflereien  und  Walzwerken  haben  sich 
forderungen  der  todustrielten  Abnehmer  mit  ^ d,ef  „ S t 

einem  HochstmaB  von  ELastizitat  und  Einfirh-  « » ^£,T  Betrieben  der  Sch?auben  und 


15.7. 

18.  7.  3*0*10 

17.  7.  375  524 

18.  7.  370749 

19.7.  375584 
I.  7.  378  227 


« ‘i  VorlSufiga  Zahieo.  “)  Sonn-  und  Falertage, 


Osterreichs  Textil-Schaufenster 

Eroffnung  der  Dombimer  Export-  und  Mufctermasse 

Vo  Dornbirn,  30.  7.  — Mit  der  djiesjdhrigen  zum  Pniratp  der  freien  Marktwirtsdhaft,  auch 
Export-  und  Muistermesse  hat  sich  die  bereits  fur  die  Regelung  dies  Messewesens,  die  allein 
im  Vorjahr  angekiindiiigte  oeterrediohasche  Textil-  neua  Wirtsahiaifiteikrafte  fordem,  Markte  erwei- 
fadhmewse  mat  initern-ationalem  Charakter  im  tern,  Pteiste  ausgled.ohen  und  hohere  Leistungen 
Zenirum  der  osterreiohischen  Textiiudiustrie  in  zum  Varied  der  Koneumenten  sowie  der  alige- 
Vorarlheng  enidgiiltig  durchgesetzt.  Der  west-  meinen  Wahlfaihrt  erzielen  kdnne.  Die  Zahlder 
eumpaische  TextiitaMikt  hat  damit  nefoen  Han-  Aussteliter  foetirfigt  704  gegen  605  dim  Vorjahr 
nover,  Paris,  Mile  usw.  edimein  neuen  Breimpunkt  und  500  im  Jafore  1949.  Davon  eind  nicht  we- 
erhaiten.  Der  osfcerreichisdhe  Bundesminiister  niiger  als  241  oder  mehr  als  Vs,  d.  ,s.  doppelt  so- 
ftly Handel  uoid  Wietferaiuibau  Dr.  Ernst  Kolb  vdiel  als  Jim  Vorjahr,  aus  dem  Auisland  gekom- 
. bezeichnete  in  seiner  E r of fn  u n gsartsp ra oh e die  men.  Von  diem  unzuredidhenden  Messesonder- 
Sohau  als  Ergehras  vo-rbiiMiMcher  Gemednschafts-  konttagemt  von  130  000  Dollar  kouniten  mur  94 
anbeit  unid  Privattoitiaitive  der  Vorarllberger  deutsdhe  Fiinmen  foeriidksichitigt  werden.  Die 
Wirtecbaft,  zurnail  die  Dornfoirnier  Messe,  wie  Schweiz  det  mit  42,  Italien  miit  49,  USA  und 
. ...  iflw  Prasdideint,  Fabrikant  Eugen  Rhomb  erg  Franikreidh  mit  je  4,  Holiiainid  unit  3,  England  und 

- Der  Nachirager-ucKgang  (jjonjj^rai)i  ausdnucklddh  in  seiner  Red®  betonte,  Danemarik  mit  je  2 Fiiirmen  vertreten.  Die  mit 
ohna  olieratliohe  Mittel  ausschldeBlidh  in  eige-  groBem  Irateretsse  erwartetan  Textilmas  ohine  n 


24. 7.  379  643 

25.  7.  377  124 

26.  7.  373  148 

27. 7.  371  816* 
28.  7.  389  582‘ 


Nachfrageriickgang  beeinflufit 
vor  allem  Konsurngiiterproduktion 

MBnchen,  30.  7. 

Qer  iJln[auunl.  imioi  unu  n der  westdeutschen  Industrie  bielt 

lungsvermogen  zu  geniigen.  Das  Hand-in-Hand-  passondrehteile-Industrie.  Dagegen  nimmt  die  Belie-  im  allgemeinen  an,  stellt  der  .,Konjunkturtest  fmanzieller  Verantwortung  mit  standig  von  6 gemeldeten  Finmen  aus  Sparaien  waren 

arbeiten  der  Zulieferhetriebe  mit  den  Unter-  tenmg  des  Kraftfahrzeugbaus  mit  Schlossem  und  des  IFO-Instituts  fiir  Wirtschaftsforschung  in  gtejneiideim  Erfolg  bisher  durchge'fuhrt  warden  zum  'Messebeginn  noch  nicht  edngetroffen.  Der 
nehmungen  der  i-  letzten . Fertigungsstufe  das  Besch'lagen,  gezogenen,  gestanzten  und  gepreBtoi  Mundien  fest.  Wesenttich  versdiledttert  hat  k<Jaftte  Dfe  ResafcaHjgkeit  der  TexUtocbaa,  Bedarf  der  bsterreichdsdien  Textilindustria  an 
dem  Wirtschaftsraum  zwischen  Vohwmkel  und  Kleinmetallwaren  wie  «ch  die  Nachfrage  vor  allem  bei  Femmecha-  Umf  gedeckten  Maschiuen  und  Zuibehor  alter  Art  zur  weiteren 

Barmen  das  Gepmgn  .gibt  hat  sich f dumber  v«schlusser mk,  Optak  nnd  m der  Gummabranche  wahrend  15  MessehaMen  (Sdhul-  Moderndsierung  three  Einrichtumgen  ist  sehr 

hmaus  ober  aurti  KraWahrzemJe^'gehdren^  ma  AsSbeehem?  Ha^  «ne  teds  toch  samonbedinjite.  tetoimdx  «-  ^ GroBz^,te)  ttmfaBt(  ist  duroh  m groB.  dte  Etekaufemogidchkeiten  siud  aiber 

Faktor  fmr  dm  An; sied^  9 tatt en  bewahrt  benhaltern,  Deckenlampen,  Biumenvasen,  Riickblick-  hohte  Auslandsbestellungen  verumachte  Nach  Tei.lltta&me  faSlt  aMer  fufairendem  Textilifabrifcen  duroh  'die  dauerud  angesipannte  Deviisemlage 

hohen  epiegeln  und  Tankversehliissen,  wie  endlich  mit  fragesteigerung  von  vielen  Betneben  der  Elek-  Textilmasahineuiherst^er  gegeniiber  dem  bzw.  den  Mangel  an  freden  Devisen  vtelfaoh 

vL  wffitefei  Motorenteilen,  Sptrat-,  Druck-  Zeug  und  Flachstahl-  trotechmk,  der  Wirkerer  und  Stnckerei  der  noch  bedeutend  t^n.  Daruber  sebr  behfodert  Der  Aufbaiu  erner  edgenen 

Einzel-  und  Ersatzteilen  und  lhre  Weiterlieie  federlli  TegeimaBig  nur  einen  Ted  der  vielgestaltigen  Leder  und  Schuhmdustne  und  der  keramischen  ..  J . . , auRiandisrih®  Textil-Maschinen  TATtiilmaBrlhi'nenii'nidiustrte  die  bisher  21  Be- 

S?Lke'n™d  ^ ^ erVCT  61  PrDariaucherdfinSehl'e  k^oTe^h  n"  s^h'Ttedu-  Erzeugung  berichtet  wird.  Die  Exportauftrage  ^ stSe  Spezialfirmem  a*  teitebe  umfeBt,  hat  dm  vergaugeuen  Jahr  ge- 

Ein  eindrucksvolles  Beispiel  dieser  Beson-  strie  beispielsweise  mit  einbaufertigen  Kabelsatzen,  institu^°ta  Jtari  errimato'insTOSam^ zuriiS-  Westdeutschiand,  der  Schweiz,  Italden,  USA,  wdssa  Fortschnitte  gemacht,  insbesondere  durch 
derheit  bietet  die  Wuppertaler  und  niederber-  die  Gummiwarenindustrie  mit  StoBpuffern,  Feder-  m 9 Frsnfcreich  u.  a.,  mit  beanePkemswerten  Objesk-  die  Betrielbsaufoalumen  von  veriagerten  heimat- 

qische  Kraftfahrzeugzubehorteile-Industrie.  Ob-  lagem  und  hochelastischen  Vollgummireifen,  die  gegangen,  ten  vertreten.  vertrtebenien  Untemehmen.  U.  a.  zeigt  eine  be- 

wnhl  die  Erzeuouno  von  Kraftfahrzeugen  nur  chemische  Industrie  mit  Lacken  und  Rostechutz-  _.  . .. , ....  Die  stank®  Beteilliigung  der  deutschen  Bun-  kainnte,  friiher  dm  oberschl'esiS'Chen  Bieldtz,  jetzt 

durdi  einige  SteHer^ ^^ron^ ^ Spezlalfahrzeugen  *-ben,  die  Band-  und  Fl-htartikelmdustne  nut  Industrie  der  PlantagengerMte  kegt  Still  railt  128  Fiirmen  wurde  in  der  Er-  in  Tirol  aus assige  Firma  erstmalig  to  Osterreach 

und  ein,  allerdings  weltbekanntes,  Motorrad-  d-,Automobilbaus  steht  ist  beinahe  eine  IK  Hagen,  30.  7.  — Die  katastrophal  geringen  offnuingsrede  des  dsterreichiieohen  Haradels-  etoen  volladtomattechen  Universal-Woiaweb- 

werk  vertreten  ist,  ist  die  Zahl  der  Kraftfahr-  SexbsStVerSt&ndUchkeit.  Daruber'  hinaus  arbeiten  Brennstoffmengen,  die  im  laafenden  Monat  zu-  nriniistejs  Dr.  Kollb  als  Beitrag  zum  notwendigen  stub!  mit  beiidseiiitiig  nermfachem  Sdhutzen- 
ganze  " " “ " "" 


Die  deutisdhen  Ausstelier  von  Textilmaschd- 


zeugteil-Produzenten  und  -Handler  auBer-  Betriebe  Oder  Betriebsabteilungen  groBerer  geteilt  worden  sind,  kaben  die  Industrie  fur  Ausbau  der  gegenseitigen  Handelsbeziehuugen  wechsel. 

gewohnlich  groB.  Wahrend  in  Essen  64,  in  Dus-  vVerke,  die  Autoplanen,  Kuhlerhauben,  Dichtungs-  Piantagengerate,  die  ufcerwiegend  in  Nordrhein-  zwisdhen  beiden  Staaten  hesouders  herzlidh  ‘be- 

seldorf  138,  in  Dortmund  51,  in  Koln  122  und  ringei  Asbestdichtungen,  Auspuff-  und  Kiihlerdich-  Westfalen  beheimatel  dst,  zu  der  Uberiegnng  gruBt.  ..Doutsdhland  ist  fiir  Dsterreidh  natur-  . . . 

in  Duisburg  33  einschlagige  Firmen  bekannt  tungen,  Provilstreifen  und  Filzscheiben  liefem,  nicht  gezwungen,  ihr®  Betriebe  stillzuiegen.  Dieser  gemaB  der  erete  Hanidelepartoer",  bet  ante  der  nen'  anter  denen  eteh  auan  aus  o®r  ' 

sind,  entfallen  allein  auf  Wuppertal  156,  auf  nur  fur  den  deutschen.  sondern  auch  den  auslSndi-  Indlustrie7W€lgr  der  loo»/eig  exportorientiert  Minister,  und  kunditgte  tor  den  Herbst  edn  meues  nach  WestdeutsdMiand  veriagerte  Betaebe  foe- 

die  acht  Gemeinden  des  niederbergischen  schen  Fahrzeugbau.  ist  und  der  sich  in  zahem  Kampf  auf  dem  Wirbschafteahkommen  an.  „Di®  westdeutsche  findem,  ziiehen  mit  dhrein,  teoUweise  vollag  neuen 

Raums  weitere  50,  davon  allein  auf  Velbert  Nefoen  der  Produktion  1st  auch  der  GroB-  Weltmarkt  winder  zur  Geltu-ng  gebracht  hatte,  Bundesrepublik  hat"  — so  sagte  Dr. Kolb  u.  a.  Objekten  bei  gii-nstiiger  Wettbewerbslage  sowie 

29  Firmen.  !*,a"de*  "eIu  ^ bedeutendes  war  schon  *uf  Gmad  ter  geringen  Kohlezutei-  weiter  _ _iin  vorbildlicher  Weise  nahezu  Vs  hinsichtlich  ihrer  Qualitatsausfuhrung  die  Auf- 

Fur  den  F a h r z e u g a n h a n g e r b an  und  die  sndelsuntemehmen  konnte  sich  iungen  nicht  in  der  Lage  teTmtogemafi  zu  lie-  ihrer  Einfuhr  liberaliisiieopt.  Es  dst  zu  h often,  daB  meitksamkeit  der  Fadhkredse  besomdiers  auf  sich. 

Fertigung  von  A u f b au  t e n fur  Kraftfahrzeuge  Wupp irt^ S^oBhra d^  tera^  Art  ent.  fem.  Nachdem  aUe  Vcrsteltongen  in  Bonn  un-  ^ vorubergehenden  Btoschranik'ungen  bald  Die  ausgestel'lten  Masdhtoen  usw.  sond  aille  vor- 

arbeiten  m Wuppertal  vier  gg,  * Sidceln  und  liefert,  teilweise  aus  eigener  Fertigung,  gehort  verhaltt  sind,  mu3  diese  Industrie  jetzt  wiedeT  faUen  wenden.”  Wiegen  des  Uber-  verkauft.  Ein  Vergltoch  zeigt,  daB  am  Ma- 

gegenwartig  etwa  tausenn  g • aUeSi  was  an  Einzel-  und  Innenausstattungeteilen  fiir  die  Konseguenzen  ziehen.  In  Rredsen  dieses  ge^jehts  der  Kohtenelinfuhr  am®  Deutschland  schdnensektor  dde  Prelise  der  ositerreidhdsdhen 

den  Karosse-  den  Last-  und  Personenkraftwagen  gebraucht  wtrd.  — ^ ““  ' 


Aus  der  Produktion 


„ J u T Tiirklanfia  Vor  allem  fiel  die  Hewtellung  der  In  deb 

Produktions-Index  We,terhto  n.dd.«flg  ^ 


fh  Bonn,  30.  7,  — _ 

des  Wirtschaftsministeriums  hervorgeht,  ist  die  Ge-  v(jn  243  t au£  195  t 
samtindexziffer  der  industriellen  Produktion  em- 

sdii.eBiidi  Bauindustrie  und  GenuBmittei  ^von^  Mai  Absatzschwierigkeiten  in  der  . „ _ 

ZfJZTiZ  Stand  von  MBrz-April  1951  er-  BImsilldUBtrie  _ tSt^SSS:^  an,' VcSiStaSS 

raumWemI  ^oduktion^teigfnig1  um  fewrils”  W Mi  stri^ SlwwSiJi  Beckenf^tTe  Scheie-  Stete^^toTkiirzSi  durr.h^fuhrte 
ein  Die  Entwickiung  weicht  also  in  diesem  Jahr  er-  rigkeiten,  die  durch  Absatzstockungen  emge.re-  Brasilien-Reise.  Er  empiahl  den  Teilnebmera 
heblidi  von  der  Tendenz.  die  sich  in  den  letzten  ten  sind,  noch  nicht  uberwunden.  Mehrere  Fir-  des  LehxgamgiS,  bed  ihrer  Arbeat  das  Geechaft 
Jahren  herausbildete.  ab.  Dabei  bleibt  often,  mwie-  men  waren  zu  Notverkaufen  gezwungen,  um  unit  Brasilian  Wie  aucili  mit  den  librigen  sud- 
weit  akuter  Kohleiunangel  bzw.  eine  bewuBta  ihre  Betriebe  aufrechterhalten  zu  konnen.  Nach  amerikanischeai  Staaten  intensaiv  zu  pflegen 
ng  der  industriellen  Produktion  _ . . . ....  ....  - — 


Teils  der  verarbedtenden  Industrie  schiebt  man  Osterrteich  seine  Ausifuhr  noch  veistar-  Produktion  giegen  das  Vorj'ahr  um  etwa  20  fois 

die  Verauitworfning  fur  den  empfiiwiliichen  De-  kf?Di  icgbesorudiere  miisse  .der  Strom  der  weiBen  25»/»,  die  der  deutschen  Firmen  nur  um  8— lOVo 
visenausfall,  der  in  gar  keinem  Verhaltnis  zu  KoMe  Deutedhland  und  der  Fremdenstrom.  gestiiegem  sind,  wahirenid  die  Preise  rter  Schweiz 
den  geringfugiigem  Kohlemengen  steht,  dan  ^ De,utedhl:and  den  notwendigen  Auagleiich  fast  unverandert  folieiben.  Gegenuber  der  Schau 
diese  Industrie  benotigt,  dem  Bundeswirt-  dijrigen  Cfsterreiteh-Export  bringen.  Der  der  Textilwtotscbaft  treten  die  oibrigen  Branchen 

schaftsmtoiisterium  zu.  Minister  will  eiich,  wile  er  to  aimer  Unterhalitung  trotz  mancher  dmtenessanlter  Etozeifoedfen  zuriick. 

mit  unseiem  Korrespomdenten  erblarte,  vor  Die  Weto-Werbumg  fiir  das  Burgenlanid  fondet 
allem  auch  um  eine  starkere  Ausfuhr  von  wiieider  stariken  Anklang.  Der  Besuch  eetzte 
kammer  zii  DUsseldorf  Gmtoenholz  nach  Westdieutsdhiland  foe-  foei  Messielbiegdnn  sehr  stark  ein;  auch  sehr vtiele 

Dusseldorf,  30.  7.  - Vor  kurzem  fawfdTe  ^en.  Im  uforigen  bekannte  sidh  Dr.  Kolb  Interessenten  aus  dem  Ausland  Men  auf. 
AbschluBveranst ait ung  des  10.  behrgangs  der 


Handel  und  Gewerbe 


Einkaufstaaunq  grumdlage  noch  dor  eingeheaden  sachlidien 

_ . Klarung  der  wichtigsten  Fragen  bedarf,  bevor 

des  Numberger  Bunaes  die  Neugestaltung  des,  deutschen  Messewesens 

ul  Nttrnberg,  30.  7.  — An  der  85.  Einkaufs-  vorgenommen  werden  kann.  Das  Messeamt 

diaaen  Ldnidem  groBe  Chancen  fur  den  tagung  des  Numiberger  Bundes  Grofieinkaufs-  Frankfurt/M.  hat  wiederholt  konstruktive  Vor- 

11  auklwu  in  .■  Oder  ob  Ab-  Arbeitsikratten  voreorgncti  gexunoig:  weraenj  aeutschen  Export  vorhanden  eeien.  Von  23  verfoand  eGrnbH,  Niimberg,  Stuttgart,  Essen  schlSge  fiir  eine  Bereimigung  des  Messewesens 

fiir  die  Produktion  nnBgegeM AMsdhtao  gaben.  120  Personen  wurden  bereits  entlassen.  Haupt-  Priifltogen  bestandan  22.  — Die  nachsben  Lehr-  und  Beriin  vom  22.  bis  25.  Juli  nahmen  fiber  gemacht,  wie  sie  an  der  Konzentration  alter  be- 

. in . ,stripll„n  grand  fiir  die  Absatzstockung  ist  das  Ausblei-  qange  der  AuBenhandelsschule  beginnen  im  1000  Ausstelier  und  Einkaufer  teil,  vor  allem  teiiligten  Branchen  auf  je  einem  zentralen  Platz 

^ — 1j.ii  — rn  IMP* I ■■  rntdsm-  ■ m wmmnrn 

_ _ _ Geldknappheit,  gefiillte  Lager,  erhdhte  steuer-  schaft,  in  loyalster  und  engster  Zusammenarbeit 

Wlff/lhrf  imn  VAncPnP  Uohe  Belastungen  usw.  dem  Fachhandel  ge-  mit  alien  WiTtschaftskreisen  und  den  anderen 

kjCJIiy/UiIl  1 tllic*  y CMVgIII  Wisse  Reserven  auferlegten,  wurde  nur  vor-  Messegesellschaften  dieses  Ziel  bald  zu  ver- 

' sichtig  disponiert.  Mit  Riicksicht  auf  die  mebr-  wirklichen. 

Schwleriaer  Fall  fiir  Hamburqs  Linie  AG  Bremen  absolvterte  das  MS.  „Le-  monatigen  Lieferfristen  der  Industrie  und  das  tprmlnlteher  T=limlirvpr  11Tld  teohnischer 

bcnwienger  rau  rur  namnurgs  vante..  das  tei  der  Flensburger  Schiffbau-Ge-  Weihnachtsgeschaft  erfolgten  in  Geschirr-Por-  to 

Freihafen  eeilschaft  gebaut  wurde,  seine  Probefahrt.  Die  zeiian  und  Geschenkserien  groBere  Kaufe.  Be- 

IK  Hamburg,  30.  7.  — Aon  14.  Juli,  wenige  erste  R else  <tes  Neubaus  wird  nach  Izmir  {Tur-  achtuibg  ifanden  bei  Kuohengeraten  lemer  Mar-  . x ~ wir^  m*  TntPmatmnalP 

••  - - -ar.  for-  kei)  fuhren.  Es  wird  als  Messeschiff  fur  Izmir  keneraeuonisse  und  Saisonartikel  fur  den  k«me  Anderungen.  So  wud  toe  ..Internationale 


eine  riidclaufige  Entwidclung  zeigte.  Diese 
wurde  heivoigerufen  durdi  die  verzogerte  Finanzie- 
rung  der  offentlithen  Bauprogramme.  das  Fehlen  erst- 
stelliger  Hypotheken  im  privaten  Bau  und  zu  hohe 
Baukosten. 

Die  lnvestitlonsguterlnduB.tr Is  war 
im  Juni  durdi  eine  weitgehende  Ersdiopfung  der  Vor- 
materialres  erven  einem  verstarkten  MateriataaMel 


materiauesesveu  cuitiu  — _ 

ausgesetzt.  Nur  die  Maschinenerzeugung  (+  2,7  /«) 
zog  im  Beriditsmonat  nodunals  leidit  ** 


Stunden  foevor  die  Beladung  ibeendet  war,  for-  kei)  fiihTen.  Es  wird  als  Messeschiff  fur  Izmir  keneraeugnisse  und  Saisonartikel  fur  den 

.n  der  Esen“  Stahl-,  Blech-,  Metallwaren-  sowie  derte  der  Generalkonsul  von  Panama  in  Ham-  etwa  1000  cbm  deutsche  Ausstellungserzeug-  Herfct.  Bei  Baufoeschlagen  und  Eisenwaren  fur  ^1951  deuteohe  und  ausl5ndi- 

feinmechanisdien,  optisrhen  Industrie  betru^  derJ>ro-  tnug  den  Kapitan  des  Panamadampfers  ,,M  on-  nisse  nacta  der  Turkei  bmgen.  Der  Neubau  hat  das  Baufaoh  gingen  dm  Hinlbhck  auf  die  Uber- A v_,  ._  ,._j  v 


duktionsr ii  c k =g'a n^g  rd.~— -*6°7«!'Ber  den  Grundstoff-  tesVrdwTine  Stb^tladung  ‘fttTRdt'cbina  eine  Tra'gfahigkeit  von  5150  t und  etoe  Dienst-  6ichtlichke'it  des  Baumarktes  und  die  Plane  des  JSrtteSlSSdit  rtwa^^Amstefern 
insgeeamt  gesehen  der  Produktions-  • . * J,aDiere  vorzu-  geschwindigkeit  von  ubei  13-Knoten.  Auf  der  sozialen  Wohnungsbaus  die  Lagererganzungen  - 3500_  AussteUern 


industrien  v 
riickgang  n‘ 


„TextiI  und  Bekleidung". 


r insgesamt  gesehen  der  an  Bord  hatte,  auf,  die  Schiitfspapiere  vorzu-  geschwindigkeit  von  uoei  lo.  n-nuien.  «.ui  uer  sozialen  wonnungsoaus  aie  r-agerergauzunyeu  e . gberseoiKchen 

slark?  aln  ‘^.If.wf^  MineraloIver-  leqen.  die  his  zur  Stunde  nicht  zuruakgegefoen  Jungfernfabrt  werden  neoen  Izmir  die  Hafen  nicht  liber  den  noimalen  Umfang  hinaus.  — L&ndern  verein^  Eijl  Hauntibestandteil  der 

irteitung1* (+I38"T.)  nnd  NE-Huttenproduktion  wurden.  Auf  die  wiederholten  Proteste  des  Istanbul,  Kraus  und  Salmiki  angelaufen.  Em  Bereits  in  den  ersten  zehn  Monaten  des  laufen-  Fran!kf[Urter  Mustennessen  bleibt  die  Gruppe 

r+8  U/")  zu  Untei  den  Vecbnauchsguterzweigen  haben  Ka,pitans  unt€r  Htoweis  anf  die  Tatsache,  daB  dnttes  Schifl  gleicher  G oBe  wurde  von  der  den  Geschaftejabres  wurde  der  Vorjahresum-  - - - - 

ledinlidi  die  Zellstoff-  und  Papierindustrie  (+  2,7*/.)  6ei^  SchMf  legale,  Von  alien  SteUen  geneh-  Reederei  beim  Wenk  Seeoeck  nn  Bremenhaven  Batz  des  Numiberger  Bundes  von  31,2  Mill.  DM 
und  die  Hohlglasindustrie  (+  2,7"/o)  Produktions-  migte  Ladung  fiberaommen  habe,  erhielt  er  am  w A '“K“" 

steigerungen  errekht.  Die  Erzeugimg  der  Textilindu-  Q3  juji  von  dem  Generalkonsul  dde  Order,  die 

( — 18, 8%)  starker  riidclaufig  waren.  Der  Produktions-  Begrundung,  di^^namar^  erung  tasse  Ira  S Handelsflotte  **  USA  wurde  im  ersten  Halb- 

riidegang  in  der  keramischen  Industrie  (— 7,lVo)  war  porte  nach  ..Communist  China  meat  zu.  hr  lggj  um  13„  Hochseesctiffe  mit  1,4  NRT  erwei- 

. » --  ■ - - 7--7.i-i.-J!--  r,i“  TflAimiftas  v.,  JI— - V, .r-ns  wnrd  ,i.nS  aus  Hamburg  Jtert  Am  J Julj  umfaSte  Je  Hochsee-Hanideisflotte 

der  USA  1307  Schiffe  mit  15,5  Mill.  NRT, 

460  Tanker  mit  6,03  Milt.  t. 


i (AG  „Weser")  in  Auftrag  gegeben. 

Wachsende  Handeldlotte  der  USA 


i der  Hauptsathe  kohlenbedfngt.  Die  rucklaufige  Zu  diesem  Vorgang  wird 
Tendenz  in  der  Tdbakverarbeitung  (—  13,6V»)  hangt  f0lgendes  geschriefoen: 

mit  Absatzschwierigkeiten  in  der  Zigarrenlndustrie  lDer  7777  gpp  groBe  Panama-Dampfer  „Mori- 
zusammen.  die  zu  mit  "einem  tesa"  traf  Ende  Juni  in  Hamburg  mit  einer  Stiiick- 

SSisSSSESar 

a u zone;  etwa  2000  t wurden  westdeutschen  wer-  Rheinie[den 

Deutsche  BJetstifte  wieder  uberall  ken  zugewiesen.  Das  Schiff  sollte  riickkehrend  Breisach 
„ ,n  7 _ wenn  es  der  deutschen  Exportguter  der  Ostzone  nach  China  bringen.  straBburg 

tig  10  vollbeschaftigte  Bstriebe.  die  uber  gut- 


11  m 9,8  Mill.  DM  liiberschritten. 

Zur  Neuordnung 
des  deutschen  Messewesens 
Kolner  VorschlSge  nur  Diskussionsgrug 
eb.  Franklurt,  30.  7.  — Die  EntschlieBung  Einfuhr 


Einfuhr  aus  Marshallplanlandern  erh6ht 


Bonn,  30.  7.  — Die  Einfuhr  der  Bundesrepu- 
blik  aus  den  am  Marshallplan  teilnehmenden 
Liindern  einschlieBlich  deren  Uberseegebieten 
erhohte  sich  im  Juni  um  7,1%,  wahrend  die 
' " Erzeugnissen  der  Niditteilnehmer- 


Rheinwasser stand  am  30.  Juli 

Morgens  3 Uhr 


einer  vom  Ausstellungs-  und  Messe-AusschuB  lander  um  1%  abnahm.  Infolgedessen  stieg  der 
der  Wirtscbaft  to  Koln  ednberufenen  Versamm-  Anteil  der  ERP-Lander  am  Gesamtimport  von 
lung,  eine  Redhe  von  Vorschlagen  als  Diskus-  39%  im  Mai  auf  40,9%  im  Juni  1951.  An  der 
sionsgrundlage  fur  eine  Neugestaltung  des  Zunahme  der  Einfuhr  aus  den  ERP-Landern 
deutschen  Messewesens  zu  eropfehlen,  hat  in  waren,  wie  das  statistisdie  Bundesamt  mitteilt, 
der  Offentiichkeit  teilweise  den  Eindruck  er-  insbesondere  Schweden,  Italien,  die  Nieder- 
weekt,  als  ob  es  sich  hierbei  um  ein  von  alien  lande  und  Belgien-Luxemburg  beteiligt. 
Beteiligten  beschlossenes  einheiitliches  deuth  Der  Export  nach  ERP-Landern  erhohte  sich  star- 
sohes  Messeprogramm  handele.  ker  als  die  Ausfuhr  nach  den  Nichtteilnehmerlan- 

Hierzu  weist  die  Messeleitung  Frankfurt  dar-  dern.  Eptsprediend  nahm  auch  der  Anteil  der  Teil- 
auf  bin,  daB  es  auf  Grand  dieser  Diskussions-  s * fm  M"'  ”'f  8 3 “ ""  ' ,1T" 


genieBt.  Die  t.  Ein  neues  Wa  ren  verzeichfiis  fur  den  AuBenhande) 


Mai  auf  64,3%  im  Juni 
zu.  Die  erhohte  Ausfuhr  erstredrte  sich  auf  fast 
alle  europaisdien  Teilnehmerstaaten,  vor  allem  auf 
die  Turkei,  .Belgien,  Luxemburg  und  die  Nieder- 
lande.  Unter  den  Niditteilnehmerlandern  nanm  in 
erster  Linie  der  Export  nach  Jugoslawien,  Japan, 


160  auslStodisc'hen  Bleistift-  die  Einwilligung  erteilte.  Nach  dieser  kiaren  jk  Dusseldorf.  30.  7.  — Bekanatlich  tritt  lage  fiir  die  einheitlicbe  Afowicklu-ng  aUer  Ein-  Agypten,  Kanada  und  Indonesien  z 
- , ,,  . jlir-h  individuelle  Bearbeitung  'Stellungnahme  wurde  mit  der  Beladung  des  am  1.  Oktober  1951  der  reue  ZoUtarif  to  Kraft,  und  Ausfubrgeschafte  fur  das  Gebiet  der  Bun-  jn  dem  am  39  Juni  1951  abgelauienen  warsnau- 

tabriken  Konnte  au  aiien  r«n-  Schiffes  foegonnen.  Das  Vorgehen  des  General-  der  eich  Von  dem  bisheriren  vor  allem  daduich  desrepublik  und  wird  benotigt  fiir  die  Bean-  planjahr  1950/51  lag  die  Einfuhr  der  Bundesrepublik 

eusliandisoher  Maikte  in  p ' wieder  kon»ul«  von  Panama  bedeutet  fur  Hamburgs  untersoheidet,  daB  er  luf  dem  System  der  tragung  der  Einfuhrbewilligungen,  fiir  die  Aus-  an  Erzeugnissen  der  Teilnehmeriander  mit  7719 

dem  diesseits  des  E'6ern  , 9d  t ^hen  Freihafen  eine  Diskriminierung  sondergleichen,  Wertzolle  basiert  und  de'  fortschrittUchen  Ent-  fertigung  der  Einfuhrmeldungen  und  Ausfuhr-  Mill.  DM  (1835  Mdl.  I)  um  69  h hoher  als  im 

-FuB  gefaflt  werden.  deutstoen  dje  um  sQ  6chwerer  wiegt,ai;die  hollandischen  wicklung  der  tecbnischer  Erzeugung  und  des  erklarungen  sowie  fur  notwendige  Waren- 

Mui^DMi^s'auf  17  6 Mill.  DM  1950.  In  ^md  belgisohen  Hafen  den  osUichen  Verladern  Warenhandels  Recbmmg  tragt.  Neben  einer  augaben  an  die  Zollverwaltung.  Nur  an  Hand  5a62  Mill  gDM  (i394  M111.  5)  nur  um  27,9*/»  ge- 
Miu.  dc  Exoort anteil  Sicherheit  auch  fur  Transporte  nach  China  vollig  neuen  Gliederuag  Bt  als  bemerkenswerte  dieser  Zusammenstellung  konnen  alile  am  Ex-  stiegen  ist  Die  Aus{uhr  nadl  dem  Teilnehmerraum 

am  Umsatz  wertmaBig  14  3 Mill.  DM.  garantieren.  Gerade  die  Importe  «us  dem^Osten  Neuerung  die  Tatsache  zu  verzeachnen,  daB  port  und  Import  beteiligten  Kreise  ricbtoge  erreidite  7821  Min.  DM  (i859^Mill.  $)  und  lag  u 

Zementproduktlon  in  NWR  um  3 
gestiegen 


bringen  dem  Hamburger  Hafen  zusatzliche  Be-  fa6t  aue  Waren  nach:  mehr  — wie  bisher  — Kennzeichnung  der  einzetoen  Positionen  bei  85,7%  hoher  als  1949/50.  Der  Export  nach  den  nidit 
V.  H.  schlaftigungsmoglichkeit  .und  den  westdeutschen  vorwiegend  nach  dea  Gewicht,  sondern  nach  den  aus-  oder  eingefubrten  Waren  durchfuh-  am  Marshallplan  beteiligten  Landern  erhohte  sich 
— J-. v-  be.  dem  ^ert  verzollt  wtroen.  ren.  Auch  die  Veroffentlichung  des  Einfuhr-  S09ar  um  186’!’/o  auf  3740  Mill.  DM  (889  Mill.  S). 


a Wert  verzollt  wtroen. 


Diese  handelspolitisci  bindende  Festlegung  ausschusses  im  Bundesanzeiger  werden  ab 
■ ••  - ■ ” * Oktober  nur  nach  dliesen  neuen  Kennzeich- 


Kostenlose  Werbung 


it  Dtisseldori,  30.  7.  — Die  Zementproduk-  dem  Osten  nach  China  ganz  ausfallt  und  viel-  hat  auch  die  Eretellung  und  Herausgafoe  eines  1 
tion  foetrug  in  den  ersten  5 Monaten  1951  in  leicht  auch  nach  anderen  Richtungen  vermin-  vollkommen  neuen  amtiichen  Warenverzeioh-  1 

'NRIW  1 789  000  t Sie  iifoertraf  damit  die  Er-  dert  wird.  Die  Folgen  fur  den  eingehenden  ndsses  fur  den  AuBeahande!  notwendig  ge-  aui  u(jj  , u m e s>  s 1 u a 

zeugung  im  gleichen  Zeitraum  1950  to  ®/,.  Umschlag,  der  in  den  Monaten  Juni/ August  machtr  das  auf  die  engetretenen  Anderungen  handel  das  redaktionell  und  drucfctechnisch  kostealo6  werbesl|  wie  das  Generalsekretariat 

Die  Maueraiegeindustriefertigte  412  Mill.  Sterne  allem  aus  China  die  100  000-t-Grenze  weit  uber-  abgestimmt  ist.  Diesel  Warenverzeichms,  das  alien  Anforderungen  gerecht  wird  und  bei  sei-  dei  ItaUenisdle.n  Handelskammer  fiir  Deutsch- 

und  uibertraf  die  Produktion  der  gleichen  Zeit-  sohreiten  sollte,  sind  noch  nicht  abzusehen.  vom  statistischen  Buniesamt  in  Wiesbaden  in  ner  ubereichtlichen  Anordnung  die  Benutzung  ]and  in  F<!.en  bekainntgab.  Die  Handelskammer 

Zusammenarbeit  mit  fen  zustandigen  Verwal-  des  Werkes  und  das  Auffinden  der  einzelnen  wird  aalf  der  Messe,  die  vom  15.  bis  30.  August 


n 29%. 


Lubecker  LMG  bant  fiir  Schweden 


Zwei  weitere  350  BRT  d^Wr^ch 


spanne  1950 

Kurzarbeit  in  der  Schuhindustrie  g^ Senmote'rscbMf sSmlaT-  banden  Vnd_Exportai«chussen  der  Wirtechaft  ate  auch  die  Nummera  der 

it  Dusseldorf,  30.  7.  — Die  Schuhindustrie  fahigkeit  sind  von  eineT  3ul„cu„ula,  _.  - . . , 

van  NiRW  leidet  zur  Zeit  unter  Absatemangel.  bei  deJ.  Werft  der  Liibecker  Maschinenbau-Ge-  Aiusfuhr 

Sie  ist  zu  Kuuzarbedt  ubergegangen  und  nat  seUschaft  in  Auftrag  gegeben  worden.  Damit  DlnSi1,lcft; 

“e  ProdTiktion  gedrosseltr  so  daB,  wie  das  bta-  erJl5hte  s jCh  (jer  Auftragsbestand  aus  Schweden  mi 


Damit  sind  ^ 


Positionen  leicht  macht,  sind  sowobl  der  Text  stattftodet,  aus  eigenen  Mitteln  einen  Pavilion 
Kapitel  des  Zoll-  fdr  Weibezwecke  deutscher  und  italienischer 
_ /oUtarifpositionen  Firmen  erriditen.  Die  interessierten  deutschen 
ver-  ubernommen  worden.  Die  Positionen  des  neuen  Fjnnen,  kommunalen  SteUen,  Zeitungen  und 
Zolltarifs  eind  weiter  unterteilt  und  wichtige  Zedtsdiriften  konnen  dort  durdi  Wort  und  Bild, 
diesem  Term  in  an  die  fiir  Warenarten,  die  zu  den  einzelnen  Positionen  nicht  abet  durdi  Musterstiicke,  werben.  Das 


il.  Oktober  1951  a 


Landesamt  mitteilt  die  bereits  im  Fiir^eio^ F^cht  die  Durchfuhrimg  jeds  AuBenhandetegesrfiaf-  gehdren,  ednzeln  genannt.  Die  Nummern  fur  Material  ist  bis  zum  5.  August  direkt  an  die 

Mai  weiter  ^t0  sS  SS^SahSeitTst  Ste  tes  erforderliche^aEnkgnnzeicbnung9en  nur  dto  Einzelpositionen  sind  acbteteHig;  dabei  Camera  di  Commercio  Itabana  per  la  Germania, 
nachlieB.  Es  wurden  1 162  000  Paar  Schuhe  her-  der  Ki.,  ffir  den  zweiten  Schweden-Neu-  noch  nach  den  Angafom  dieses  neuen  Waren-  stellen 


die  ersten  vier  Ziffern  die  Hauptposi-  Neapel,  Via  Imforiani  27,  zu  senden. 


nachlieB.  Es  wurden  1 162  000  Paar  Bcnune  ner-  der  Kjaj  gelegt;  fiir  den  zweiten  Schweden-Neu-  . - 

gesteldt  gegen  1 174  000  imAprU.  Der  Ruckgang  baUi  einen  Fracbter  mit  2850  t Ladegewicht.  verzeichiuwes  vorzumhmen. 

Safoeitsschuhe^^ie^erUgunc^vo^LederstraBen-  Schweden-Atotfag”6  betreffen  ^KfisTen-  z«chnis  fur  alfe  Dteiststellen  der  Bundes-  tistische  Zwecke  dient.  Ein  kurzgefaBtes  alpha-  als  Loseblatt-Ausgabe  in  Ganzleinenmappe  mit 

Anbeitssctume.  g g 220/n  die  von  Kusten  republiki  insbesondere  der  Zollverwaltung,  wie  betisches  Stichwortverzeichnis  zum  Warenver-  Bugelmechanik  und  bietet  eomit  die  Moglich- 

auch  fur  Handelskanmem,  AuBenhandels-  zeiebnis  wird  den  Beziehern  kostenlos  nach- 


schuhen  fiel  anbeitstaglich  um  22%,  die  von  m0t0rschiffe  mit  500  t Tragfahigkeit. 
Anbeitsschuben  um  20»/».  DemgemaB  hat  auch 


Ein  Messeschiff  nach  Izmir 


banken,  Wirtschaftsve'bande, 


die  Lederindustrie  eine  starke  Verminderung 

ihrer  Produktion  vomehmen  miissen.  Im  April  mh  Bremen,  30.  7.  — Als  zweites  Schiff  der  sowie  fur  jeden  einzelnen  Ein-  und  Ausfuhrer 

wurden  961  t Leder  erzeugt,  im  Mai  nur  797  t.  ersten  Nachkriegsbaulen  der  A 1 1 a s L e v a n t e maBgefoend.  & bildet  die  uueriaflliche  Grand-  W.  Koblhammer,  Stuttgart,  im  DIN-A-4-Format  DM  32. — . 


Verlag 


Bugelmechanik  und  bietet  eomit  die  Moglich- 
keit,  eintretende  Veranderungen  laufend  sofort 
und  leicht  berichtigen  zu  konnen.  Der  Preis 
des  Statistischen  Warenverzedchnisses  betragt 
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Neue  astnetische  Bauglaser 


Es  entspricht  im  Grunda  dem  Wesen  des 
Glases,  als  lichtes  Bauelement  im  Hochbau  und 
Gestaltungsiaktor  der  Arcfaitektur,  unschein- 
b a r zu  sein.  Es  *oll  Licht  einlassen  und  im 
■Qbrigen  moglichst  wenig  Anihebens  von  sich 
machen. 

Es-gdbt  aber  FSJte,  wo  der  LiehteinlaB  zwar 
erforderlich,  die  Durchsidit  aber  nicht  notwen- 
dig  Oder  unerwiinscfat  1st.  Dann  greilt  man  zu 
Glasern,  die  nur  nodi  „durdis<heinend“  sind 
und  die  das  Licht  diffus  madien,  z.  B.  Matt-, 
glas  Oder  seine  gemusterte  Abart,  das  soge- 
nannte  Mousselinglas.  Von  ihm  existieren  un- 
zdiliga  Muster;  sie  erschweren  die  Lagerhal- 
tung  und  entsprechen  inzwischen  ldngst  nidit 
mehr  der  heutigen  Geschmacksrichtung. 

Da3  am  meisten  verwendete,  weil  preislicb 
leicht  zugangliche  Mattglas,  entsteht  durdi  auf- 
raubende  Behandlung  der  Glasoberfliiche  mit- 
tels  Sandstrahl.  Im  Gegensatz  zu  dem  kostspie- 
ligeren,  durdi  Behandlung  mit  FluBsaure  die- 
misdi  geatzten  Mattglas  hat  es  aber  den  Nadi- 
teil  einer  erbeblidien  EinbuBe  an  liditdurch- 
lassigkeit  und  einer  gewissen  Fledcenempfind- 
lichkeit.  Sie  entsteht  dadurdi,  daB  die  winzigen, 
vom  StoB  des  Sandkoms  beim  Mattierungs- 
prozeB  entstehenden  mikroskopischen  Klufte  die 
ihnen  dargebotenen  Unreiniidikeiten  lokal 
durdi  kapillare  Saugkrafte  festhalten. 

Tedmisch  gesehen  gibt  es  die  Moglichkeit, 
sich  diesen  Mangel  zunutze  zu  machen  und  ihn 
in  einen  Vorzug  zu  verkehren,  indera  man  die 
gesamte  Fladie  mit  einer  Preparation  versieht, 
die  eine  gewisse  ,lmmersion“  hervorruft  und 
dadurdi  wieder  einen  Teil  der  verlorenen 
Transparenz  zuriidcgewinnt.  Dieser  Weg  IaBt 
sidi  audi  fiir  gemustertes  Mattglas  beschreiten, 
das  dabei  einen  felnen  Seidenton  annimmt,  wie 
«r  sonst  nur  durch  Atzung  zu 


Die  Wirkung  erinneTt  dann  lebhaft  an  die  als 
„Damast“  bekannten  Leinengewebe.  Nadi  die- 
sem  Verfahren  gibt  es  heute  kiinstlerisdie  Mu- 
ster, die  sich  dem  Stilempfinden  einpassen  und 
dem  Ardiitekten  neue  und  oftmais  geforderte 
Moglidskeiten  verspredien. 

An  Stelle  einer  Preparation  der  Mattflddie 
kanh  mit  ahnlicher  Wirkung  ihre  Vereinigung 
mit  der  zur  Herstellung  von  Verbund- 
Sicherheitsglas  gebraudilidien  Zwi- 1 
sdienfolie  tfeten.  Dann  ergibt  sidi  als  beson-1 
dere  Variante  und  Vollendung  dieses  Prinzips; 
die  Moglidikeit,  auch  einem  Verband-Sidier- 
heitsglas  sdileierartig  eine  Durdisidit  hem- 
mende  Wirkung  zu  verleihen,  ohne  seine  Gber- ' 
flache  anzugreifen.  Es  kann  so  die  Feuerpolitm 
beider  AuBenseiten,  also  die  leichte  Reinhalt- 
barkeit  des  Glases,  unangetastet  bleiben  und 
das  zarte  Damastmuster  dem  Innern  des 
Glases  einverleibt  werden.  Diese  Neuheit  ar- 
moglidit  es,  such  an  Stelien,  die  einen  hdheren 
Preis  vertragen  (z,  B.  fur  Turfiillungen,  Schal- 
terwande  und  dergleicben  mehr)  gemusterte 
Scbeiben  vomebmster  Wirkung  zu  verwenden, 
wo  man  nicht  gem  auf  das  Sicherheitsprinzip 
verziditen  mochte. 

Als  lehrreidie  Erfahrung  geht  aus  dieter 
Entwicklung  zweierlei  hervor: 

Erstens,  daB  die  aufmerksame  Auswertung 
elr.es  an  eicb  vorhan denen  Mattgele  eina  ch«- 
misch-tedusisdie  Entwiddungsmfiglidlkeit  bot 
und 

zweitens,  daB  es  moglidi  war,  den  wann 
auch  nicht  umw&lzenden,  so  doth  ins  Auge 
failenden  Fortschritt  im  dstbetischen  Sinne  aus- 
zuwerten  und  damit  dem  Glas  als  raumarchi- 
tektonischen  Element  neuartige  Wlrkungan  zu 
erschlleBen, 


1C 


Innensechskontsdiraube 

mit  centroler 


limen  maWertet  Verbundglai  mit  versahleiernd  wlrkenden  Musters 

IngenieunnaBiges  Deriken  in  der  Wirtschaft 

Erfolgsaussichten  und  -gfenwn  ‘"..'T- 

Von  Hans  Balia 


In  der  FachEteratur  und  In  den  Tagea- 
zeitungea  warden  die  Stlmmen  immer  iauter, 
daB  sich  die  Ingenieura  mehr  um  Wirtschaf ts- 
fragen  tOmmem  eollten,  um  die  nicht  zu  leug- 
nende  Kluft  zwisdhen  Technikem  und  Wirt- 
schaftlern  zu  veriingern.  1st  es  doch  manch- 
mal  geredezu  ersdiuttemd  zu  sehen,  weich 
naive  Vorstellungen  die  Teehniker  iiber  wdrt- 
scbaftliche  Fragen  haben  und  andererseits  wie 
veratandxdslos  die  Wi-rts  chattier  technic  ch  unab- 
dingharen  Notwendigkeiten  und  Naturgeeetzen 
gegenuberstehen.  Diese  GegensStza  eind  be- 
dingt  durch  die  Motive  und  Triebkrafte,  aus 
denen  die  zwel  Benifsgruppen  handeln: 

Der  Techndfeer  appeliiert  im  groflen  und 
ganzen  an  den  Intellekt;  der  Wirtschaftler  ist 
voluntaristlsch  eingestellt,  d.  h.  er  bemaht  sich, 
s einen  Wallen  durchzusetzen,  ganz  gleichgultig, 
wieweit  seine  Zielaetzung  mit  Natargesetzen 
in  Konflikt  kommt  odfer  nicht 

Wenn  heute  die  Forderung  gestellt  wird,  daB 
sich  Ingenieure  mehr  um  wijtschaftliche  Pro- 
bleme  kiimmern  eollten,  so  Eegt  darin  eine  groBe 
Gefahr.  Vide  Ingenieure  sind  der  Melnung, 
man  hrauche  in  wirtschaftllchea  Dingen  nur  den 
Intellekt  walten.  zu  laesen  und  dann  wdren  alle 
Schwierigkeiten  behoben.  Ohne  Dbertreibung 
darf  man  wohl  eagen,  daB  die  meisten  wirt- 
schaftlidhen  Entscheidungen  Antworten  auf  Er- 
messensfragen  sind  und  daber  tnit  naturwissen- 
echaftlLchem  Dehken  nicht  das  gerfngste  zu  tun 
haben.  Dies  gilt  inabesondere  fiir  alle  Preis- 
festsetzungen,  worunter  auch  die  Lohn-  und 
Gehaltregelungen  faUen.  Wenn  es  z.  B.  einem 
Ministerrat  gefSIlt,  die  Geh&Iter  der  Staats- 
beamten  willkarlich  um  2Crt/o  zu  erhohen,  so 
kann  man  nur  feststellen,  daB  diese  ErhShung 
eine  WUlensentscheidung  der  dafiir  zustdndigen 
Manner  ist,  Mit  veretandesmaBigen  naturwis- 
senschaftiicben  Dberlegungen  hat  das  nichts 
zu  tun. 

Aui  einem  einzigen  Gebiet  allerdings  kann 
die  numerische  Auffaseung  im  Sinne  natur- 
wissenschaftlicher  Betrachtungen  entscheidend 
fur  einen  stetigen  Ablauf  der  Wirtschaft  sein. 
Die  Stetigkeit  ist  dabei  ausschlaggebend.  In 
jedem  abgegrenzten  Wahrungegebiet  gibt  es 
ein  Kollektiv,  das  das  Wohl  und  Wehe  jedes 
einzelnen  und  der  gesamten  Wirtschaft  be- 
deutet:  es  iet  das  Kollektiv  d^r  Zahlungsmittel. 

Dafl  die  Zahlungsmittel  verechiedene  Fonnen 
haben  kotmen,  hat  sich  allmSMich  herumge- 
sprochen;  die  kindliche  Vorstellung,  daB  die 
klingenden  Munzen  oder  die  zerknitterten  Bank- 
noten  oder  beide  zusammen  das  Zahlungsmittel- 
volumen  eines  Landes  ausmachen,  ist  iiberholt. 
80 — 90°/o  der  Zahlungsmittel  eines  Landes  be- 
stdhen  aus  Giralgeld,  das  auch  Buch-  Oder 
Bankgeld  genannt  wird.  Fiir  eine  Ganzheits- 
betrachtung  kommt  es  nur  auf  die  Suame  der 
drei  Zahlungsmittel  ar ten  an.  Wenn  wir  daher 
im  folgenden  von  dem  Zahlungsmittelvolumen 
eines  Wiihningsgebietes  sprechen,  so  verstehen 
wir  daruntcr  die  Summe  der  drei  Zdhlungs- 
jnitielacten:  Munzen,  Banknoten,  Giralgeld. 

Dfeses  Zahlungsmittelvolumen.  bzw.  dessen 
V *,rh ndsrung  entscheidet,  ob  der  Guter- 
austausch  zwischen  den  einzelnen  wirtschaf- 
tenden  Individuen  sich  reibungslos  vollzieht 
Oder  durch  Spemmgen  und  Klemmungen  be- 
hindert  und  veTzogert  wird.  Fur  den  natiir- 
Eohea  und  zwanglosen  wirlschaftlichen  Ablauf 


ist  es  erforderilch,  daB1  dae  ZaWuftyiudttel- 

volumen  ungefahx  proportional  mit  der  Be- 
v dike  rung  wachst.  Von  einer  derartag  ratio- 
nalen,  auf  naturwissenschaftlicher  Erkenntnls 
beruhenden  Entwicklung  des  Zehlungsmlttel- 
volumans  sind  wir  -jedoch  heute  weit  entfernL 
Einmal  wachat  durch  die  Wiilkurakte  elnzeiner 
Oder  gesetzgebender  Korperschaften  dee  Zab- 
lungsmittelvolumen  sprunghaft  und  weiaht  von 
einer  stetigen  Entwicklung  ah,  ein  andennal 
falS  das  Zahlungsmittelvolumen  unter  der 
Hysteria  angstlicher  und  zaghafter  Manner  zu- 
sammen. Dieses  traurige  SchauspieL  das  wir 
sohon  eeit  Jahrzehnten  vor  unseren  Augen  sich 
ahrollen  sehen,  wSre  ohne  wei teres  zu  beheben, 
wenn  bei  der  Bemessung  und  der  zeitlichen  Ent- 
wicklung des  Zahlungsmittelvolumen*  rmtur- 
wissenschaftliche  oder  man  kann  auch,  sagen 
ingen  ieuimaBigo  Denkungsart  sich  durcbsatzen 
wurde. 

V/ean  man  heute  vorsucht,  <Ke  Ingenieure 
fur  Wirtsohaftefragen  zu  interesaleren,  so  darf 
man  sich  fiir  den  einzelnen  Wirtschaftsakt  kei- 
nen  allzu  groBen  Erfolg  versprechen;  dehn  wie 
schon  oben  erwabnt,  sind  die  meisten  wirt* 
schaftlichen  Entscheidungen  Ermesaensentschei- 
dungen  und  haben  nicht  das  gertngste  mit 
ingenieunnaBigem  Denken  zu  tun.  Vlelleicht 
ist  es  aber  doch  an  der  Zedt,  daB  die  Ingenieure 
und  Naturwissenschaftler  aus  ihrem  Dom- 
roschenschlaf  aufwachen  und  in  dem  schicksal- 
haft  entscheidenden  Punkt  der  Wirtschaft,  nam- 
lich  in  der  Bemessrung  des  ZaMungsmittel- 
volumens,  ihre  SHrame  zur  Geltung  briagen. 
Jeder  naturwissenschaftlich  denkendo  Men* ah 
muB  bei  Betrachtung  der  wirtschaftlicben  Br- 
eignisse  immer  wieder  den  Kopf  echiitteln  und 

Wie  iange  noch  werden  sich  die  Menschan 
in  den  einzelnen  Wahrungsgebieten  die  Geiflel 
von  Inflation  und  Deflation  gefallen  lassen? 


Glas  als  SchutzUbenug  fiir  SttHile 

Als  Stabl'uJiteriwgie  wird  erriweder  tertmi »cha» 
Reiueisan  odor  do  weicher,  unbenihigtev  Stahl  ver- 
wendiet.  Nadh  soigfaltigem  SamdstraWen  wird  <taa 
Glaspulver  nafl  aufgespritzt  und  in  einem  Ofea  tnit 
geeignctar  Atenosphdre  aofgeschmolzen.  Das  Ver- 
f^hren.  bat  sich  vor  allem  fiir  Grobbehaiter  bewSSrrt. 

A 2799 

Struktur  von  Gldtarn 

Durch  Messung  der  Dselektrizitatekoiustanten  raid 
<tes  Verlustfaktois  ku&tai  aicb  wertvoile  AufachBase 
iiber  'die  Struktur  von  Glasern  und  die  Wirkung 
vers  chi  edener  Alkalibestinde  gewlnnen.  A 2819 

Glasfaser  als  Tankboden-Scbulz 

Die  Bdden  von  Rohdlibetialtem  werden  durch 
Ausschelduogen  von  Was  sec-  und  Schvrefelveibin- 
dungen  aus  dem  Di  schnell  angegritfen  und  mfisaen 
daher  hduflg  gestrichen  otter  emeuert  werden. 
Neuerdings  iiberzieht  man  den  Bodenteil  der  Beh&lter 
bis  zu  1 n Hohe  zunSchst  mit  einem  EmaC'ilack, 
bedcckt  ihn  datwi  roit  kreuzweisen  Uger.  von 
450  mm  breiten  und  1,80  in  langen  Glasfasejkwndem, 
die  j swells  turn  50  ram  uberliappea.  Eteriiber  wind 
dann  eirne  zweite  EmaiHackschacht  aufgebracht.  Die 
Giaefaeerbander  sind  mit  Teeistoffea  gebunden,  die 
sidh  gut  .mit  dem  Emaallsck  veitoden.  A 2366 

Cchrplaitiorung  durch  Pllgern 

Nach  neueren  Unitereuchungen  la*sen  aibh  durch 
das  Polgorverfahrem  nahtlose  Rohre  einwandires 
innen  und  auBen  achweiBpdattiaiaa,  J 3058 


VersohluBdrMhte 

VorsohluBepparata 

fiir  Fakate  uad  Kistea 
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Mitarbeiter  sind  Mitdenkende 

Erfahrungen  der  an  der  Maschine  Tatigen  bestiromen  die  Wirtschaftlichkeit 

Von  Dr.-Ing.  Karl  Daevea,  Diisseldo 


Mlttwoch,  1.  Auguat  1M1 


Prognoses  E>r.  Foersters  iiber  die  Entwicklung  des  Seeschiffbaues 

Aei  Einla-dimg  des  PressekLubs  Hamburg  hor-en  — ee  konnen  denn  Amnahm*b*ut«n 
•pra<i  kiirzlich  der  fruhere  Chefkonstrukteur  unter  militSrischen  Gesiohtspunktan  baaBtigt 
ddr  Hapag  Drjng.  ErnstFoerster,  liber  „Das  See-  werden,  Eilpassagiere  und  Eilpoat  werden  in 
achiff-gestern,  heute  und  morgen".  In  12  The  sen  steigeirdem  Mafle  durch  den  Flugdienat  befttr- 
hat  Dr.  Foerster  seine,  wie  er  selbst  sagt,  zum  dert.  Der  Antrleb  mit  Atom-Energie  1st  wirt- 
T6il  betont  optimLtiSch  und  aucb  zur  Diskus-  schaftlich  noch  im  weiten  Felde  und.  indert 
sibn  herausfordemden  Prognosen  fur  die  Ent-  nichts  an  der  nnutischen  und  techniechen  Be- 
Vicklung  des  Schiffbau  es  zusammengestellt:  grenzung  der  Schiffsgeschwindigkeit,  di«  fflr 

1.  Die  SchweiSung  der  ’Scbiffsverbande  an  dJ®  9r““n  Schiffe  “4  Antrlabsorgane 

Stelle  der  Vernietung  wird  sich  fur  die  grofle  be  30  1111 

Mebrheit  der  Neubauten  bald  auf  das  gauze  Die  Wohnverhiltnisse  der  Besatzungen 

S chaff  erstrecken.  werden  bei  alien  Seeschiffstypen  grundlegend 

2.  Aluminiumlegierungen  werden  in  zuneh-  verb€ssert' 
mendem  Made  fflr  Schiffaufbauten  und  Einbau- 
ten,  ffir  Schomstedne,  Masten,  Boote,  Boots- 
devils  und  Einzelheiten  der  Antriebsanlage  weitung  Oder  HinzuftiguBg  schwerer  Werk- 
eibschl.  Propellern'  vou  begrerrfter  GrdBe  und  zeugmaschinen,  um  30 — 60*; o durch  das  System 


fuf  RudOrkorper  an  Stelle  von  Stahl  eingesetzt. 
Difc  Stahlindustrie  wlrd  dadurch  aber 
g£r  a!s  1 Prozeni  entlastet  werden. 


wahrscheinLlcher  Seschiankung  der  dScIien1, 


der  Vorfabrikation  zusammengeschweiBter  Eifl- 

weni-  zelteile  in  den  vorhandenen  WerkstStten  und 
auf  dem  GelSnde  unter.  fahrbaren  Schutz- 


Ibt  Maadiinanzeltalter  hat  sidi  das  Prinzip  Man  hat  zwar  oft  versudit,  .ein  Vorschlag- 
der  wirtschaftlidjen  Fertigung  gegenuber  indi-  wesen  zu  organisieren  und  dabei  darauf  hinge- 
viduetlen  Wiinsdien  und  mandimal  audh  gegen-  wie  sen,  daB  die  Mitarbeit  des  einzelnen  zur 
fiber  Dauerhaftigkeit  der  Produkte  durchgesetzt.  Vervollkommnung  des  ganzen  Fertigungsgangs 
Es  fordert  mdglidist  hohe  Sttidczahlen  in  der  beitragen  kcinne,  aber  aus  mandierlei,  vor- 
Zeitemheit  und  mdglidist  geringen  Aufwand  an  wiegend  psydiologisdien  Griinden  werden  die 
direkten  Arbeit setunden  je  Stuck,  um  die  stan-  Vorsdilagkasten  auf  den  meisten  Werken  kaurn 
dig  steigenden  Bedurfnisse  wachsender  Be-  benutzt.  Treten  StSrungen  im  Fabrikationsgang 
vcHkerungen  befriedigen  zu  konnen.  Das  fuhrte  auf,  Oder  ersdieint  eine  Verbesserung  notwen- 
zu  einer  inuner  stSrkecen  Spezialisierung  der  dig,  so  werden  besondere  Versuchsgruppen  ein- 
Tatigkeiten.  Es  trennen  sich  nicht  nur  die  Tatig-  gesetzt,  die  im  wesentlichen  ohne  Mithilfe  der 
keiten  der  vorwiegend  geistig  bzw.  korperlich  im.  Fertigungsgang  Tatigen  ihre  Aufgabe  zu  er- 
Arbeitenden,  sondem  auch  innerhalb  dieser  fiillen  suchen.  Die  unmittelbare  Beobachtung 
Grnppen  achritt  dieJSpeziallsierung  so  weit  fort,  des  Marines  an  der  Maschine  tritt  Ziiruck  gegen- 
daB  beute  ein  Bauingenieur  nur  wenig  von  fiber  theoretischen  und  induktiven  Uberlegun- 
Maschinenbau  und  Elektrotedinik,  ein  Nieter  gen.  So  wild  der  Arbeiter  itnmer  mehr  selbst 
und  Dreher  wenig  vom  Sdtweiflen  zu  verstehen  zu  einem  Teil  der  Maschine,  indem  er  Funk- 


Schiffs-Dampfkolbenmaschinen  von  Einbeiten 
bis  zu  2000  bis  2500  PS  verbleiben  kiinftig  im 


9.  Die  Ladegeschirre  der  Frachter  warden 
demnachst  Einzeltragffihigkeiten  von  tlbar  160 


tVettbewerb:  der  dirite  und  der  elektrische  Tonnen  aufweisen,  ohne  daB  an  dem  Grund- 
Dieseiautrieb,  die  Getriebe-Turbine,  der  turbo-  prinzip  des  durch  den  Mast  gestfltzten  Lade- 
etektrische  Antrieb  und  mbglicherweise  auch  baums  mit  Hangerflaschenzug  Grundaitzlachei 
die  Gasturbine.  * gedndert  wird.  Dadurch  wdrd  eine  wetter*  Un- 

4.  Der  dlgefenerte  Wasserrohrkessel  wird  abhangigkeil tder  Frachtscbiffe  von  Hafenhebe- 
eich  an  pord  endgdltig  gegen  den  alten  schottl-  zeu9en  erreicnt. 

scben  Zylinderkessel  durchsetzen.  Stiicukohle-  10.  Deutsches  Ziel  dtlrfte  nach  Fertigstellung 
feuerung  unter  Schiffskesseln  wird  immer  der  von  den  Besatzungsmgcbten  bisher  voige- 
seltenCr.  schriebenen  geweseaen  12-kn-Frachter  kiinftig 

' 5.  Das  kombinierte  Fracht-  und  Fahrgast-  die  Herstellung  von  Schnellfrachtem  mit  den 
dchiff  mit  16  bis  19  kn  Geschwindigkeit  und  °hne  Sehottvorschriften  tunliehen  12  Fabrgasten 
8000  bis  10  000  t Nutzladung  wird  zu  einem  und  14—16  kn- Geschwindigkedt  Sein.  SpStet  1*1 
- ■ ■ ' ~ ' der  Bau  komblnierter  Fracbt-  tmd  Fahrgaat- 

sohiffe  zwischen  20  und  24  kn  und  etwa  22  000 
bis  27  000  BRT  zu  erwarten. 


braudtt. 

Spezialisierung 

erschwert  Erfahrungsaustausch 

Diese  Spezialisierung  bringt  den  Nath  teil, 
daB  dtr  einzeine  nicht  mehr  das  Ganze  iiber- 
sehea  kann,  der  Mann  an  der  Maschine  nicht 
weifi,  welche  Funktion  daa  von  ibm  bearbeitete 


tionen  iibernimmt,  die  eich  noch  nicht  Oder  nicht 
so  wirtsdiaftlich  durch  Automaten  ausfiihren 
Iassen.  Als  Idealziel  sdiwebt  manchem  Planer 
die  vdllig  automatisch  ablaufende  Fertigung 

Beobachtung  der  GleichmaBigkeit 

Diese  Entwiddung  ist  nicht  notwendig  und 


6.  Fur  den  nordatlantischen  und  nordpazili- 
•chen  Dienst  entstehen  in  gewissem  Umfang 
weiiere  Kombinationsschiffe  zwischen  25  000  anlagen  bis 
und  c*.  35  000  BRT  mit  22  bis  24  kn  und  gro-  neten  Fallen 


11.  Bei  kleineren  Frachtem  mit  Maschinen- 
etwa  4000  PS  wird  es  in  geetg- 
Aufsteilung  der  PrimSranlagen 


Bdn  Fahrgastzahlen  in  3 bis  4 Klassen,  um  dem  (Diesel  oder  Turbinen  mit  Generatoren)  auf 
Bedarf  des  durch  die  Weltereignisse  verstark-  dem  Oberdeck  kommen,  um  diese  Anlage  vor 
t^n  Menschenstromes  fiber  See  zu  geniigen.  Der  je-der  Uberflutungsgefahr  nacb  Leckagen  zu 
Ban  von  Schnelldampfern  liber  28  kn  wild  auf-  sichern  ung  einige  Raum-  und  Trimm-Vorfeiie 


€> 


Peter  Schottler 


Hagen-Haspc  Westf. 


Gesenkscbmiedestiickc,  roh  u.  beorbeifoi,  von  0,5  oh 
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rob  und  forttp  b*arb*'rtst 

bi*  3060  kg  sTflckotwicbt 

Boos  & Schulte  Kom.Ges.  . Witten  Annen 

ElstuglsStrlf  u.  m#eh,  Wirkttitten  - Poitfich  ® - T»l*fon  29  07  Witten 


STAHLWERK  HAGEN 

AKTIENGESELLSCHAFT 
HAGEN  (WESTF.) 

(VORM.  HARKORT-EICKEN  EDEISTAHLWERKE) 

Wlr  liefern: 

Schnefldrehstahle,  Werkzeugstahle,  Baustihle 
Autofeder-,  Dezlmalwatgen-,  Stanzmesierstihie 
Rost-,  sdure-,  hochhitze-,  zunderbestdndlga  Stahle 
physlkallsche  Stahle 

Hochglanzbleche,  Qualitatsstahlbleche  fur  «Me  Zweoke 
Stahldrahte,  Feflerdrahte,  Silberstahl,  gezogen,  blankpoliert 
Seildrahte,  NadeldrUhte,  SchweiBdrdhte,  SchweiBelektrodtn 
SchnellstahJdrehUnge,  Hartmetallwerkzeuge,  HartmetaUplatten 


T«U  spiter  ausiiben  soil,  Damit  ent  [Silt  audi  die  ubersieht  die  in  der  sidt  standig  akkumulieren- 
Erfahrungsfibennittlung,  wie  sich.  Art  und  Aui-  den  Beobachfung  der  Maschinenbedienung 
fflbrung  der  Arbeit  am  Einzeiteil  auf  die  Be-  liegenden  Moglidikeiten.  Nehmen  wir  das 
wHhrung  des  Ganzen  auswirkt.  Soiange  nidlt  Problem  einer  mdglidist  glefdmiaBigen  Ferti- 
dle  Fertigung  selbst  gestort  wird,  legt  man  gung,  Da  die  meisten  Rohstoffe  auch  heute  nodi 
kaum  Wert  darauf,  ob  und  weldie  Beobachtun-  iiberwiegend  Naturprodukte  sind,  sind  sie  audi 
gen  der  Arteiter  an  seiner  Maschine  madit,  mit  den  in  der  Natur  nun  einmal  vorliegenden 
___ M ^ ^ M _ UngieichmaBigkeiten  behaftet.  Man  kann  zwar 
durch  Aufbereitung  einen  hoheren  Grad  von 
zu  erzielen.  Die  Elektromotoren  stehen  ganz  GleichmaBigkeit  erreidien,  aber  immer  wieder 
hmten,  direkt  mit  der  Propellerweila  gekuppelt.  zeigt  sich,  daB  die  Fertigerzeugnisse  periodi- 
12.  Im  Tankerbau  geht  die  VergrdBerung  schen,  zunachit  unerklarlichen  Schwankungen  in 
d«r  Abmessungen  deutlicta  auf  Riesenschiffe  jhren  Eigensdiaften  oder  ihrem  Anteil  an  Fehl- 
liber,  um  die  Begiinstigung  des  Antriebs  je  studcen  unterwOTfen  sind.  Zur  Aufklarung  die- 
Tonne  Nutzladung  mit  wachsender  Wasserver-  ser  Sdiwierigkeiten  kann  oft  eine  einfadie 
drbngung  zu  Ziehen.  Neuerdings  laufen  die  MaBnahme  beitragen,  indem  man  den  ATbeiter 
18  000  bis  28  000-t-Tanker  16  kn.  Mit  dieser  Ge-  an  jeder  Maschine  bittet,  in  dem  von  ihm  uber- 
scbwindigkeit  sc-heint  die  Entwicklung  ihren  waditen  Arbeitsgang  auf  jedes  vom  Normalen 
Kuiminationspunkt  erreicht  zu  haben,  wie  auch  irgendwie  aibweicbende  Verhaitcn  de«  Stoffs 
der  in  Deutschland  bestellte  40  000-t-Tanker  bei  der  Verarbeitung  zu  achten  und  es  zu 
diese  Gdschwindigkeit  nicht  liberachreiten  soil,  notieren.  Denn  derjenige,  der  tagaus,  tagein  den 
Weinstein  gleichen  Vorgang  an  der  gleichen  Maschine 
"r  ■ ■ ■ iiberwaeht,  bekommt  ein  besseres  Gefiihl  fur 

UngieidumaBigkeiten,  als  es  oft  Analysen  und 
Pestigkeitskontrollen  aufzeigen  konnen.  Aber 
Beobachtung  erfordert  eine  besondere,  gerich- 
tete  Aufmerksamkeit  und  man  muB  ihm  des- 
haib  erklaren,  warum  es  gerade  in  seinem  Ar- 
beitegang  auf  diese  GleichmaBigkeit  ankommt 
und  wie  er  durch  seine  Beobachtungen  zur  Auf- 
deckung  und  Beseitigung  bisher  unbekannter 
Ursadten  von  Inhomogenitat  beitragen  kann, 
die  sich  oft  erst  am  Fertigstiick  zeigt. 

Der  an  seiner  Arbeit  interessierte  Mensch 
1st  meist  auch  ein  guter  Beobachter.  Nur  kann 
der  Arbeiter  seine  Beobaditungen  nicht  in  Form 
von  exakt  definierten  physikaliscben  oder  die- 
mischett  Eigensdiaften  ausdrticken,  er  benutzt 
Vergleiche,  die  ihm  aus  dem  t8giichen  Leben 
bekannt  sind.  Der  geiibte  StahlgieBer  kann  sebr 
genau  und  ohne  MeBinstrument  angeben,  ob  die 
Temperatur  der  Sdnneize  riditig  ist.  Er  beoh- 
aditet  audi  FltissigkeitsgTad,  Farbe  und  Art  des 
GieSens  und  setzt  diese  Beobaditungen  zu  dem 
Verhalten  beim  Erstarren  und  Weiteiverarbei- 
ten  in  Beziehung.  Als  spater  die  Pyrometer  ein- 
gefiihrt  wurden,  stellte  man  zunachst  fest,  daB 

SS.J3SJS 

des  Instruments  ubereinstimmten.  Das  Instru- 
ment hatte  dann  natiirlich  xecht  und.  der  Ar- 
beiter verlor  allmahlidi  die  Lust,-  seine  Beob- 
aditungen und  Schatzungen  mitzuteilen.  Hatte 
man  diesen  Vergleich  etwas  aorgfaltiger  durdi- 
gefiihrt,  so  wiirde  man  festgestelit  haben,  daB 
zwar  die  Temperatur  einer  vom  GieAer  als  zu 
kalt  bezeidineten  Sdimelze  nidlt  unternormal 
zu  sein  braucht,  daB  diese  Sdimelzen  sidi  aber 
infolge  anderer  wissensdiaftlich  bisher  wenig 
geklaxter  Eigensdiaften,  z.  B,  det  Viskositat, 
bBim  VergieBen  oder  Erstarren  so  verhalten, 
als  o b sie  zu  kalt  waren.  Der  Arbeiter  will 
mit  seiner  Temperatursdiatzung  nicht  einen 
Celsiusgrad  angeben,  sondem  nur  ein  anomales 
Verhalten  kennzeidinen,  das  bei , der  Weiter-. 
verarbeitung  Sdiwierigkeiten  madit  und  ge- 
gebenenfails  durch  GegenmaBnahmen  kompen- 
siert  werden  kann. 

Arbeiter  fordem  die  Forschung 

Bei  schwierigen  Untersudiungen  mit  dem 
Ziel,  den  Anteil  an  AusschuBstiicken  zu  senken, 
gehen  erfolgreiche  Forsdiungsleiter  to  fvor,  daB 
tie  zunachst  mit  den  unmittelbar  im  Betrieb 
tatigen  Ingenieuren  und  Arbeitern  besprechen, 
weldie  Beobachtungen  diese  fiber  Zusammen- 
hange  zwischen  dem  Verhalten  bei  der  Ver- 
aibeitung  und  der  Entstehung  von  Fehlstiicken 
gem  adit  haben.  Diese  Erorterung  ist  infolge  der 
verschiedenen  technisdien  Sprachen,  die  Kopf- 
und  Handarbeiter  heute  spredien,  zunachst  nicht 
ganz  einfach.  Gelingt  es  aber,  den  Beteiligten 
den  Zweck  des  Versudis  ohne  viel  Theorie 
kiarzumachen  und  ihTe  oft  drastischen  Ver- 
gleidte  in  die  Spiache  der  Formen  und  Rela- 
tionen  zu  ubersetzen,  so  werden  sie  fast  immer 
Beobaditungen  beitragen  konnen,  die  in  ihrem 
Zusammenwirken  fur  die  Aufklarung  der  Ein- 
fluBgroBen  von  wesentlicher  Bedeutung  sind. 

In  einem  groBen  Konzern  hatten  sich  regel- 
maBige  Aussprachen  der  Ingenieure  aus  den 


Preuss  & Bornemann 

D/at>t>,  Fcdera-  o.  MetAllwarenEabr* 
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verschiedenen  Werken  und  Werksabteilungea 
so  bewiihrt,  daB  man  den  Versuch  machte,  audi 
einmal  die  Meister  und.  Vor«rbeiter  zu  solchen. 
Besprechungen  zu  vereinen,  wobei  nur  der  Dis- 
kussiansleiter  ein  akademischer  Ingenieur  war. 
Diese  Besprediungeh  sollten  nicht  umwalzend* 
neue  Verfahren  und  Arbeitsgange  bringen,  son- 
dern  durch  die  Summierung  kleiner,  im  einzel- 
nen vielleicht  unwesentlidi  erscheinenden  Be- 
obaditungen und  Erfahrungen  die  g[egebene  Ar- 
beitsweise  verbessern,  Man  befiirchtete  .zu- 
nadist,  dab  Arbeiter  und  Meister  das  Dis- 
kutieren  in  technisdien  D ingen  zu  wenig  ge- 
wohnt  seien.  Aber  es  zeigte  sich  sdiop  bei  den 
ersten  Zusammenkunften,  daB  bei  geschickter 
Leitung  die  Arbeiter  geme  und  aufschlufireich 
fiber  ihre  Erfahrungen  spredien,  wenn  sie  den 
Sinn  des  Problems  erkennen,  und  sehen,  welche 
Bedeutung  ihre  Dauerbeobaditungen  und  Er- 
fahrungen dabei  haben  konnen. 

Das  psychologische  Moment 

Wir  wissen  heute  mehr  fiber  physikalisdie 
und  chemische  Gesetze  als  uber  die  Psyche  des 
Menschen,  die  iiber  aliem  Wissen  steht.  Man 
kann  von  einem  Mitarbeiter,  der  angewiesen 
wird,  Tag  ffir  Tag  die  gleichen  Handgriffe  vor- 
zunehmen  und  sich  moglichst  wenig  um  andere 
Dinge  zu  kiimmern,  nicht  erwarten,  daB  er  auf 
die  Dauer  ein  solches  Interesse  an  seiner  Arbeit 
behalt,  daB  er  sie  mit  eigenen  Ideen  fordem 
wiirde.  VorschlSge  sind  oft  fur  einen  biiiokra- 
tischen  Abteilungeleiter  urtbequem  und  die  Nei* 
gung  vieler  technfsch  Interessierter,  immer  wie- 
der  die  gleichen  Erf  indung  svorschlage  vom  pei- 
petuum  mobile  bis  zur  Vermeidung  des 
SdiienenstoBes  zu  maehen,  ist  bekannt.  Abet 
man  kann  durch  Kurse  und  regelmaflige  Be- 
sprechungen dem  denkwilligen  Arbeiter  einen 
Oberblidc  fiber  die  gesamttechni  scben  Vpr« 
gange  bei  der  Fabrikation  und  Verwendung  des 
Eizeugnisses,  an  dessen  Teil  er  mitarbeitet,  ver- 
mitteln,  damit  er  sieht,  worauf  es  bei  seiner 
Anbeit  im  Zusammenwirken  des  Ganzen  an- 
kommt.  Dann  hat  selhst  der  Arbeiter  am  Band 
groBeres  Interesse,  die  eigene  Albeit  mit  ent- 
sprechenden  Vorschlagen  zu  verbessern. 

Es  gibt  Arbeiter,  die  am  liebsten  bei  ihrer 
tSglichen  Arbeit  moglichst  wenig  denken,  aber 
auch  Betriebsingenieure  und  Kaufleute,  die  eine 
schematische  tSgliche  Arbeit  vorziehen.  Darfiber 
hinaus  gibt  es  aber  denkende  Mitarbeiter,  deren 
Fifhigkeiten  nicht  durch  Vorgesetzte  bebindert 
werden  diirfen,  denen  neue  VorschlSge  nur 
unbequem  sind.  Erweist  sich  ein  Vorschiag  als 
prlnzipiell  durdbfiihrbar,  so  wird  man  dem  Ar- 
beiter Gelegenheit  geben,  eine  entsprechende 
Vorrichtung  zunSehst  behelfsmaBig  zu  bauen  , 
und  in  Zusammenarbeit  mit  den  Spezialisten  zu  ’ 
verwirklichen  und  zu  erproben.  Erweist  sich  der 
Vorschiag  dann  als  brauchbar,  so  muB  die  Be- 
lohnung  mindestens  im  gleichen  Verhaltnis  zu 
den  wirtschaftiichen  oder  qualitativen  Auswir- 
kungen  der  Verbesserung  stehen,  wie  eine  an- 
gekaufte  Erfindung  bewertet  wurde. 

Entsdieidend  ffir  eine  organische  Entwidc- 
lung  neuer  Ideen  und  Anregungen  aus  den  Er- 
fahrungen des  Betriebes  selbst  ist  die  Auswer- 
tung  von  Beobachtungen,  wie  .sie  nur  bef 
dauemder  unmittelbarer  Besdiaftjgung  in  einer 
spezialisierten  Tatigkeit  anfallen,  in  Ridtlung 

kanischen  Arbeitsfeistnng*  beauftragt  waren,  be- 
riditeten  auf  ganz  verschiedenen  Gebieten,  z.  B. 
der  Buntmet'allindustrie  und  der  Biirstenerzeu- 
gung,  daB  die  hoheren  amerikanisdien  Leistun- 
gen  zu  einem  groBen  Teil  auf  bessere  Zu- 
sammenarbeit von  Werksleitung  und  Beleg- 
schaft  in  Ausrichtung  auf  Umsatzsteigerung  und 
hoheres  Ausbringen  zurfickzufuhren  waren,. 

Eine  speziel!  fhr  die  Auswertung  von  Be- 
friebserfahrungen  entwickelte  Forschungs- 
methodik  kann  heute  durch  kollektive  Auswer- 
tung zufalliger  und  in  grdfleren  Mengen  an- 
fallender  Beobachtungen  auch  dann,  wenn  die 
Einzelergebnisse,  wie  bei  Betriebsbeobachtun- 
gen  kaum  anders  zu  erwarten,  groBeren 
Strenungen  unterworfen  sind,  ebenso  sichere 
Sdi!usse  ziehen  wie  aus  wissensdiaftlichen 
Experimenten,  Aber  diese  Schliisse  haben  den 
Vorleil,  daB  sie  wirklichkeitsnah  und  unmittel- 
bar anwendbar  sind. 

Dazu  gehBren  ebenso  Beobaditungen  fiber 
die  Verarbeitbarkeit  der  Stoffe,  iiber  MaB- 
haltigkeit  und  .OberfiSchenaussehen,  wie  fiber 
die  Haufigkeit  von  Stdrungen  und  Fehler- 
erscheinungen,  iiber  MSngel  in  der  Anordnung  ' 
der  Bedienungsgriffe  und  unnotige  Leerzeiten. 
Und  oft  genug  sind  aufmerksam  verfolgte  Be- 
triebsbeobadatungen  schon  der  Ausgangspunkt 
wissenschaftlidier  Entdeckungen  und  sptung- 
haften  technisdien  Forts±ritts  gewesen, 

Es  hangt  von  der  GrdBe  des  Betriebes  und 
den  Qualitatea  der  Mitarbeiter  ab,  ob  man  ffir 
diese  Auswertimg  der  unmittelbaren  Betriebs- 
baobachtungen  eine  besondere  Stelle  einrichtet 
Oder  eine  vorhandene  geeignete  Kraft  damit 
betraut.  Aber  diese  Auswertung  darf  nicht  nui 
nebenbei  gemacht  werden,  sondem  jeder  fahige 
und  denkwillige  Mitarbeiter  muB  immer  wie- 
der angeregt  werden,  Beobaditungen  zu  madien 
und  durch  deren  Auswertung  zum  eigenen 
Nutzen  und  dem  des  Betriebes  beizutragen. 


Sillkone 

(Fortietauijf  van  S«4t«  1) 

in  Verb  inching  etwa  mat  Aluminiirmpulver  hoch- 
hitzebe*tandtge  Lacke  (700  bie  800°)  ergeben. 

Der  Elektrotedinik  dienen  die  Silikone  als 
Imprdgnser-  und  Isoliermittel.  Mit  Silikonharz 
i*olierte  Motoren  ertiagen  Dauerbetriebstempe. 
raturen  bis  175°  und  hohere  Stroondichte,  was 
Verbeaserungen  des  Wirkungegrnds  znr  Folge 
hat.  Entsprechend  lessen  eich  die  Abmessimgen 
elektdscher  Maechinen  bis  auf  die  Halfte  redu- 
zieren.  Silikon-Giasgewebe  bewahren  sich  als 
Kollektorkeile,  Isolationsschichten  im  Motoren- 
bag,  Warmeschutz  ffir  Apparateteile  usw.  PreB- 
stucke  aus  wdrmehartenden  Silikon-Harzen  ge- 
ben hitzebestandige  Isolierteile  fur  Heiz-,  Koch- 
und  Zundeinricbtungen  ab.  Fiir  Spulenzwiscben- 
lagen  in  Kondensatoren  werden  besondere  Sili- 
kon-Transparetilfilmc  entwickelt. 

Siiikon-Kautediuk-Dichtu  rigen  in  HeiBwasser- 
Speidier-VonUlen,  Scheinwierfem,  Speziallampen, 
expIo«riot»sdcheren,  geschloesenen  Beleuditungs- 
kSrpem  usw.  arbeitcn  bei  alien  Temperaturen 
emwandfreii  sie  haften  weder  an  Glas  noch  an 
Metailringen. 

Silikon-Schutefilme  vergroBem  den  Ober- 
fiachenwiderstand  keramisdjer  Isolotoren  bei 
hoher  Lrdtfeuehte.  Sie  werden  durch  Dampf- 
betoawcBiutig  uod  *o  dfinn  aufgebracht,  daB  die 


Soweit  einige  Beispiele  aus  biaher  bekannt- 
gewoidenen  Anwendungen  der  erst  beginr.en- 
den  Entwicklung.  Einstweilen  bildet  aber  der 
hohe  Gestehungspreas  neben  zeitbedingten  Be- 
sdirankungen  noch  eine  wesentliche  Behinde- 
rung  ihrer  Erreichbarkeit. 

CarlTh.Clerom 


Sillzlum-Monoxyd-Ffime  auf  Sptegein 

Film*  aus  SiO  listen  sich  durch  V*t»umerfci'‘zsii 
eines  Gemisdis  voft  SihzSum  und  Kieseltaure  er- 
zBugen.  Sie  cguen  »ioh  ahs  Sdwtswberaftge  Mr  Sple- 
get  und  TrSgertihne  Kir  das  Hektrotwn-Mikro- 
Bkop.  Dutch  eimen  darilbergelegtan  Film  au®  TIOi, 
der  durch  Verd«mpfen  erzeucn  wird  liBt  *.ch  ciss 
Reflexions vermSgen  der  Spiegel  erh&hen.  A 2610 

Gelclebte  Sehrauben  mutter n 

Ein  neuer  Kunststoff,  der  flussig  blelbt,  soiange 
ein  Strom  von  Luftblaschen  durchperlt,  aber  unter 
luftabschluB  fest  wird,  sol!  audi  fiir  die  Beiestigung 
von  Sdiraubenmuttem  Verwendung  finden.  Man 
bringt  einige  Tropfen  auf  das  Gewinda  vor  dem 
Aufsdirauhen  und  die  Mutter  soli  dann  *ehr  fest- 
haften.  Uber  die  Riittelfestigkeit  soicher  Sdiraub- 
verbindungen  wird  nichta  gesagt.  . A 2725 

Modul  fOr  Kalthifrlbarkeit 

Nadi  einer  franzosischen  Arbeit  loll  der  Expo- 
nant,  der  die  Form  der  wahren  Spannungs-Dehnungs- 
Kurve  kennzaidinet  die  dutch  den  ZerrefBveiaudi 
beat! mint  warden  kann,  ein  MaB  fiir  di*  Ziehlihig. 
kait  da*  WaikstoHa*  Min.  1 ‘ 
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Zur  81.  Hauptversammlung  d6s  VDI  in  Hannover 


vom%  h,U  M t ! g‘^'eu,e  hat  “UCh  ffir  seinc  diesjahniie  Hauptversammlung 

da?  ni'benf  c ^"r  " f^,Qn"0l'<!,  ein  umlangreiches  Tagungsprogramm  au Igeslellt, 

ts!an 7e,?JhIiiz„l?e9  9 ? mer  y^jtsangelegenheiten  eine  game  Reihe  inter- 
essanter  1 achsitzungen  aus  den  verschiedensten  Gebieten  der  Technik  bringt. 
n.D°s  k/ait‘  u*d  ™<ir  mew  i r t s c ha  ft  1 i c h e Gebiet,  das  qeiade  im  Hinblick 
BrLnT,o/TTprnrfe  KohJenkhntaPPheit  Md  den  Zwang  zu  sparsamster  Ausnutzung  der 
S verdient,  wird  in  zwei  Fachsitzungen  erfaBt  und 

/7h V hbf  h t?ein,uS‘ maB9ebliche  Fachleute  in  der  Sitzung  „Kraft  und  Warme " mit 
un^^lubaekiihlten^5^1^6^6^0^1111^'  Wirkun9s9™d  von  industrie-Damplturbinen 
st  JJn!,  9Zk  a ten  Kondens°toren  /n  Dampfkraitwerken.  In  der  gemeinsamen  Veran- 
^^rke9(VDE'W\SSC^1SfteS  "He^kraftwirtschalt"  der  Vereinigung  Deutscher  Elektrizitdts- 

,erdJJX^,A% 

Wane, e Fachsitzungen  beschattigen  sich  mit  dem  wichtigen  Gebiet  Me  s sen  in 
Proi  FnV  lgviSe  rd  ^■■PbrdertechniW.  ,n  letztere"  Ab?e7Lg  sPrtch,  u.a. 
Sahe,  hehnnrie,  ?■'  n ” “j"  '^senyrarlslragen  der  Fdrdertechnik ~ und  Dipl.-Ing. 

stiugeTp6?derLn  ^ "9  der  Fer,,9unH  dmcI<  *>"  vo* 

Pachsitzung  Bau  betrieb ■■  1st  eine  Diskussionssilzung,  in  der  die  Theme n 
von  le  emem  Reierenten  und  Korrelerenten  in  Kurzvartrdgen  behandelt  und  anschlieBend 
zur  Diskussion  gestellt  werden  Es  wird  iihrr  tninvnri?  ansenneaend 

kutiert:  Ergebnisse  betriebswissenschaftlicher  Forschunq  Konstruiftiv^r0  ^n,.Und  dis~ 
Wirtschaitlichkeitsfragen  bei  Erzeuger  und  Verbraucher  K°nStmktlVe  G^^ng  und 
Eine  besondere  Fachsitzung  wurde  der  A r b e i t s g e s t a 1 1 u n g und  dem  A r be  it  s- 

liirTT^ 

i f I**'' 

soli  Auiklarung  iiber  iolgende  Fragen  bringen:  Was  erwartel  der  Betrieh  vonArh  ? 

1 9estalter  und  Betriebswirt?  und  Was  erwartet  der  Betrieb von 

Den  Fe&lvortrag  auf  der  eigentlichen  Mitgliederversammlunq  am  L Auaust  hM  wf 

und  °VerantworlungC  des  Ingenieu. » !lZTmJe7nen\eir.C  * * ' *'  ^ "Auf9aben 


Kupplung  von  Kraft  und  Warme 

T A rtor>  flor  Fnnnliinrr  . . . . 


I.  Arten  der  Kupplung 
Die  Kupplung  von  Kraft  und  Warme  kann 
mannigfacher  Art  sein.  In  industriellen  Betrie- 
ben,  wie  in  der  Textil-  oder  chemischen  Indu- 
strie, die  groBe  Dampfmengen  fur  die  Fabri- 
kationsprozesse  laufend  benotigen,  hat  man 
schon  friihzeitig  erkannt,  daB  die  Verbindung 
von  eigener  Stromerzeugung  im  Gegendruck- 
betrieb  mit  Abdampfverwertung  sehr  vorteil- 
haft  sein  kann. 


Jahresitunden 

Abb.  1:  Geordnete  3ahresbelastungslinie 
eines  Heizkraftwerks 

a)  Nicht  in  den  Turbinen  ausgenutzte 
Dampfabgabe 

b)  Grundbelastung  aus  Warmwasser- 
bereitung 


it  ,Ahnllch  verhalt  es  sich  beim  Betrieb  von 
Heizkraftwerken.  Auch  hier  wird  die  Warme- 
energie  vorher  zur  Stromerzeugung  heran- 
Errichtun<J  solcher  Anlagen  ist 
hauptsachhch  m dichtbesiedelten  Stadtgebie- 
^mh°hnen-'  m denen  mit  einem  Warniebedarf 
1ILwa]rmeren  Jahreszeiten,  z.  B.  fiir  Kli- 
Ahneh™  S'  Sch^immbader  oder  industrielle 
Abnehmer  zu  rechnen  ist.  Die  Warmedichte 

tragen.niinde  6nS  4°  bis  50  Milh  kcal/km2  be- 

r,  Eine  ™edf.re  Moglichkeit  der  Kupplung  von 
111  °rtlich  Und  zeitlicb  qro- 
Berem  Rahmen  bietet  der  Verbundbetrieb  zwi- 
schen  alpmen  Wasserkraften  und  Heizkraft- 
werken, wie  er  in  Bild  1 angedeutet  ist.  Der 
Mangel  an  Wasserkraftdarbietung,  der  ohne 
geeignete  Jahresspeicherung  regelmaBig  in  den 
Wintermonaten  zu  verzeichnen  ist,  kann  durch 
Warmestrom,  der  im  Gegendruckbetrieb  er- 
zeugt  wird,  teilweise  ausgeglichen  werden.  Da- 
aurch,  daB  diese  saisonbedingten  Einfliisse  der 
beiden  Betriebsarten  gegenlaufig  sind  — im 
h^Tr-  VS-  Wasser  und  geringer  Warme- 
^frf' ,im  Winter  umgekehrt  — , kann  man  in 
Verbindung  mit  vorhandenen  thermischen 
Grundlastwerken  zu  gunstigen  Ergebnissen 
kommen  Auf  diesen  Voraussetzungen  fuBen 
verschiedene  Planungen  in  Suddeutschland. 

Auch  die  unmittelbare  Ausnutzung  der  Erd- 
warme  in  den  geothermischen  Kraftwerken  in 
Norditalien,  deren  weiterer  Ausbau  mit  ERP- 
MitteLn  geplant  ist.  darf  hier  nicht  unerwahnt 
bleiben. 

Die  Verwertung  der  methanhaltigen  Gru- 
bengase  in  Gasturbinen  zur  Energieerzeugung 


ist  technisch  ebenfalls  moglich.  Man  hat  er- 
rechnet,  daB  im  westeuropaischen  Steinkohlen- 
bergbau  in  absehbarer  Zeit  rd.  800  000  Nm3 
je  Tag,  bezogen  auf  einen  oberen  Heizwert 
von  4300  kcal/Nm3  anfallen. 

SchlieBlich  sei  noch  an  die  mannigfachen 
Arten  der  Abhitzeverwertung  aus  Fertigungs- 
prozessen  der  Eisenhiitten-  und  Zementindu- 
strie  erinnertf  wobei  die  Gase  entweder  un- 
mittelbar  oder  mittelbar  iiber  die  Dampferzeu- 
gung  zur  Stromerzeugung  dienen. 

II.  Technische  Gesichtspunkte 

Bei  alien  Gegendruckanlagen  ist  anzustre- 
ben,  den  Abdampfdruck  moglichst  niedrig  zu 
wahlen,  urn  ein  hohes  Warmegefalle  in  der 
Maschine  zu  erhalten.  Die  Absenkung  des 
Gegendrucks  ergibt,  wie  sich  redinerisch  leicht 
nachweisen  Ia6t,  einen  hoheren  Gewinn  als 
eine  Druck-  und  Temperatursteigerung,  die  oft 
mit  teuren  Investitionen  erikauft  werdem  muB. 
Bei  kileinerein  Leistungen  verschlechtert  eiGh 
uberdies  de.r  Turbinen  wirkungsigrad,  wenn  das 
Schluckveranogen  den  Druok  ve  rh  aitnissen 
nicht  angegi lichen  werden  kann.  Setzt  man 
z.  B.  das  adiabatische  Warmegefalle  zwi- 


Abb.  2:  Tagesbelastungsverlauf  eines  aus- 
gefiihrten  Heizkraftwerks  an  einem  Winter- 
tag.  AuBentemp.  — 3 bis  -f2°C 

schen  56  ata  und  450»  C Frischdampf  und  5 ata 
Gegendruck  gleich  100‘>,  so  erhalt  man  bei 
gleichbleibendem  Gegendruck  durch  eine  Druck- 
und  Temperaturerhohung  auf  111  ata  und 
490»  C emen  Gewinn  von  24«/o,  wahrend  bei 
Beibehaltung  des  ursprunglichen  Frischdampf- 
zustandes  die  Absenkung  von  5 auf  2 ata 
Gegendruck  einen  Gewinn  von  27,6%  erbringt. 

Industriebetriebe  werden  wohl  selten  iiber 
die  40  atii  Druckstufe  hinausgehen  und  eher 
danach  trachten,  durch  Umstellung  in  der  Fa- 
brikation  den  Gegendruck  zu  ermaBigen.  Fiir 
klemere  Anlagen  sind  zwar  Kolbendampf- 
masetnnen  hinsichtlich  des  Dampfverbrauchs 
besonders  bei  Teillasten  und  der  Anlagekosten 
iiberlegen,  jedoch  lieforn  sie  einen  olhaltigen 
Abdampf,  der  haufig  unerwunscht  und  dessen 
Entolung  betrieblich  schwierig  und  oft  unvoll- 
standig  ist.  Daher  bevorzugt  man  vielfach 
mehistufige  Dampfturbinen  mit  niedrigem 
Dampfverbrauch  und  holier  Drehzahl,  die  uber 
Getriebe  mit  dem  Stromerzeuger  gekuppelt 

Die  geordnete  Jahresbelastungskurve  eines 
stadtischen  Heizkraftwerkes  zeigt  Bild  2.  Die 
Erfahrung  lehrt,  daB  es  wirtschaftlicher  ist,  die 
an  verhaltnismaBig  wenigen  Tagen  des  Jahres 
auftretenden  Dampfspitzen  mit  reduziertem 
Frischdampf  (schraffierte  Flache  a)  abzudek- 


• i - 
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ken,  als  sie  in  den  Turbinen  auszunfitzen.  Die 
Flache  b stellt  die  durch  AnschluB  von  Dauer- 
abnehmern  erzielbare  Grundbelastung  dar. 
Bild  3 ist  die  Wiedergabe  der  Tagesbelastung 
eines  ausgefuhrten  Werkes  an  einem  Wmter- 
tacr.  Die  Warmelieferung  paBt  sidi  gut  dem 
iiiblichen  Sbrombedarf  eines  stadtuschen  El^tri- 
zitatswerkes  an,  wo  in  den  fruhen  Moirgen- 
stumden  ein  stealer  Lastanstieg  erfolgt  und  der 
abendlicihen  Lichtspitee  dbenfalls  ein  enbohter 
Warmebedarf  entspricbt. 


Kesselanlagen  oder  deren  vorherige  Verga- 
sung  — unter  Entziehung  der  Kohlenwert- 
stoffe  — zum  Antrieb  von  Gasturbinen  m 
Fernbeizwerken  ist  volkswirtschaftlich  gesehen 
vorteilhatter  als  die  Erzeugung  von  Warme  m 
vielen  kleinen  Feuerstatten  mit  unsachgemaBer 
Bedienung  und  schlechterem  Wirkungsgrad. 
Wicbtig  ist  es,  die  Benutzungsdauer  der 
Warmeabgabe  auszudehnen  und  durch  bau- 
liche  MaBnahmen  die  Material-  und  ver- 
legungskosten  des  Heiznetzes  zu  senken.  Auch 
ware  es  erwiinscht,  daB  die  offentliche  Versor- 
gung  bei  der  Tarifgestaltung  den  berechtigten 


Alpenwasserkrafl  Strom 
W7M7JT/.  Msrmekraft  Strom 
niiiiiilmiii  Gesamterzeugung 

Abb.  3:  Erganzung  der  Alpenwasserkrafte 
durch  thermische  Kraftwerke 

Trotzdem  ist  es  zweckmaBig,  ein  Heizkraft- 
werk  mit  einem  Kondensationsteil  auszuriisten, 
der  etwa  30°/o  der  gesamten  Leistung  umfas- 
sen  sollte.  Erst  dadurch  wird  ein  wirtschaft- 
lidier  Betrieb  und  ein  Ausgleich  zwisdien  dem 
elektrischen  und  thermischen  Bedarf  innerhalb 
eines  begrenzten  Versorgungsgebietes  mog- 
lich  sein. 

Die  Wahl  des  Warmetragers  ist  sdion  oft 
erortert  worden.  Die  Abgabe  von  Dampf  wird 
man  dann  vornehmen,  wenn  industrielle  Ab- 
nehmer  die  Warmelieferung  in  diesem  Aggre- 
gatzustand  benotigen,  sei  es,  um  damit  unmit- 
telbar  Antrisbsmasahinen  .zu  betr eiben,  sea  es  um 
Verfahrensprozesse  mit  Dampf  duircihzufuhren 
Geqenuber  Niederdruckdampf  lassen  sich  mit 
dem  gleichen  Quersdmitt  bei  HeiBwasser  we- 
sentlich  groBere  Warmemengen  transportieren. 

In  qeschlossenen  Rohrsystemen  mit  Umwalz- 
pumpen  bieten  Hbhenunterschiede  kem  Hin- 
dernis.  Je  nach  der  AuBentemperatur  kann  mit 
verschiedener  Vorlauftemperatur  gearbeitet 
werden,  die  durch  mehrstufige  Vorwarmung 
geregelt  wird.  In  groBeren  Netzen  geht  man 
bis  auf  180°  C. 

In  Gegenstrom-Ob  erf  1 achen- Vorw  armern  laBt 
siicih  mittels  HelBwassers  Niederdruckdampf  oder 
Warmwasser  bereiten,  wobei  beide  Kreislaute 
qetrennt  bleiben.  Im  Primarkreislauf  treten  nur 
Undichtigkeitsverluste  auf,  die  in  maBigen 
Grenzen  bleiiiben.  Hodhdrudkkreislaufund  Kes- 
selanlage  bleifoen  dadurch  von  dem  Ersatz  aes 
im  S eikun  darikre  islauf  veiibrauehten  Dampf  es 
oder  Wassers  und  von  Verunreimgungen  un- 
iberiihrt. 

In  Berlin  erwagt  man,  die  nachtliche  gennge 
Belastung  der  Elektrizitatswerke  dadurch  zu 
verbessern,  daB  man  mit , Na^tstrofin„11?r 
Ruthspeicher  aufladt,  die  den  Dampf  zur  Be 
heizung  von  Gebaudekomplexen  liefern,  weldie 
schon  ietzt  mit  Sammelheizungen  ausgerustet 
sind  Nach  Ausbau  von  Fernheizwerken  und 
eines  Fernheiznetzes  konnen  derartige  Spei- 
cher  als  Stutzpunkte  fair  Spitzendeckung  und 
zum  Belastungsausgleich  innerhalb  eines  weit- 
verzweigten  Netzes  dienen. 

Wirtschaftliche  Gesichtspunkte 
Mogen  auch  die  Meinungen  fiber  die  Ko- 
stenaufteilung  eines  Heizkraftwerks, 

Betrage  zu  Lasten  der  Stromerzeugung  und 
welche  zu  Lasten  der  Warmelieferung  gehen, 
divergieren  und  dariiber  im  Fachsdmfttum 
zahlreiche  Vorschlage  existieren,  so  ist  grund- 
satzlich  zu  sagen,  daB  jede  Stromerzeugung  im 
Gegendruckbetrieib  nur  etwa  die  Hal'fte  bis  ean 
Drittel  des  Brennstoffaufwandes  gegenubei 
dem  reinen  Kondensationsbetneb  erfordert  Je 
groBer  die  Warmedichte  ernes  Gebietes,  desto 
lohnender  ist  die  zentralisierte  Warmeversor- 
gung.  Die  Ausniitzung  der  Kohle  m modernen 


Interessen  der  Industrie  bei  Kupplung  von 
Kraft  und  Warme  das  notwendige  Verst  and  n is 
entgegenbringt.  , . . 

Es  ist  nur  zu  bedauern,  daB  zahlreiche  wert- 
volle  Planungen  von  Fernheizwerken,  die  im 
Zusammenhang  mit  dem  Wiederaufbau  der 
zerstorten  GroBstadte  vorliegen,  infolge  Feh- 
lens  der  notwendigen  Geldmittel  vorlaufig 
nicht  zur  Ausfiihrung  kommen  konnen.  Zum 
Teil  mag  hieran  auch  die  abweichende  Aut- 
fassung  schuld  sein,  welche  die  Amerikaner 
fiber  die  ZweckmaBigkeit  derartiger  Anlagen 
haben.  A.  GraBmaim 


Messen  und  Priifen  in  der  Fertigung 

Aber  noch  starker  wirkt  sich 


Wir  Menschen  des  sogenannten  technisdien 
Zeitalters  nehmen  die  Emeugnisse  der  Techmk 
insoweit  fast  immer  .als  gegeben  than,  als  witrims 
fiber  ihre  Entstehung  ,wenii,g  Gedanken  ma_hcn. 
Wir  wunidern  unis  vielleicht  fiber  das  Funic- 
tionieren  mancher  Dinge,  argern  uns  dfter  uber 
ihr  Versagen,  aber  denken  selten  oder  me 
liber  das  Woher  und  W,arum  nach.  Da  schra-a- 
ben  wir  achtlos  eine  neue  Gl-uhlampe  m die 
Fassung  und  waren  erstaunt,  wenn  ®e  nicht 
paBte,  wenn  sie  izu  locker  ware  oder  womogLch 
qar  nicht  hineinginge.  Glfihlampen  werden  zu 
Millionen  taglich  gefertigt  und  eine  wae  die 
anidere  muB  wahllos  in  die  Fassung  passen, 
fiberall  au.f  der  Erde  und  bedmgungslos.  Socucel 
und  Fassung  haben  gewisse,  sehr  sorgfaltig 
auifeinander  ahgesUmmte  Atomessungen  Diese 
MaBe  auBerst  genau  einzulhalten,  wurde  die 
Fertiqungskosten  erh^blich  ertiohen,  denn  sie 
miiBten  dann  tatsachlich  an  jedem  Stuck  em- 
zeln  .gemessen  werden.  Man  verzichtet  des- 
hallb  bewuBt  auf  dieses  genaue  Festsiellen  des 
...IstmaBes''  und  setzt  Toleranzen  fest,  inner- 
■halb  deren  das  „IstmaB"  worn  an  s,ich  verlang- 
ten  ..SollmaB"  abweichen  darf.  Nun  bedarl  es 
nur  noch  einer  Priifung,  oh  die  Toleranz  em- 
gehalten  ist,  d.  Ih.  es  wird  kein  genaues  MaB 
mehr  gemessen,  sondern  nur  noch  seme  Lage 
innerhalb  oder  auBerhalb  .des  Feldes  der  zu- 
1 ass i gen  Abweichungen  festgestellt.  Messen 
und  Prufen  halben  also  seh.r  untersohiedliche 
Ergebnisse 

Wie  groB  sind  nun  solche  Toleranzen? 

Als  der  erste  KoUben  in  den  ersten  Dampf- 
mas chinenz y Under  eingefiihrt  wurde,  da  mu 
man  proibieren,  wie  groB  das  Spiel  sein  durfte. 
ohne  zuviel  Dampf  vortbeazulassen.  'Soweit  wi 
wissen,  bewegte  man  sich  in  der  GroBenord 
nung  von  weniger  als  einem  Zehntel  ZoU,  also, 
von  1 bis  2 Millimeter,  ohne  aber  die  wirx 
lichen  MaBe  festzustellen.  Man  paBte  eim  Wenn 
heute  Zehntausende  von  iMotorkmben  od 
Kolbembolzen  taglich  gefertigt  werden  dann 
bewegen  sich  die  zulas&igen  MaBabweichangen 


in  der  GroBenordnung  von  einigen  Tausend- 
stel  Millimeter,  und  diese  Steigeirung , der  Am 
forderungen  an  die  MaBhaltigkant  ha  i 
Ursaohe  im  nie  endenden  Streben  nach  Verbesse- 

mng  und  Verbilligung  der  Erzeugmsse  an  der 
gesamten  industriellen  Fertigung.  Ern  ^ B 
arbeitungsverfahren  ibietet  bohere  Genauigkeit 
deren  Ulberwadhung  w-eder  for^er^  J>®*5  _ 
MeB-  und  Prfifmittel.  Um  .diese  herslellen  zu 
konnen  sind  genauere  Verfahren,  bess^re 
Werkstoffe  notig,  und  so  entsteht  der  ewige 
Wettlauf  nach  dem  Besseren,  dem  Bil  ig 
dem  Hoherwertigen, 

. Aller.dlin.gs  ist  der  Be  griff  der  Ge- 
n a u d g k e i t r e 1 a t i v.  Wir  pflegen  erne  Arm- 

banduhr  als  einen  Hohepunkt  genauester  Fer- 
tigung anzusehen.  Betrachten  war  ihre  Hmze 
teile  aber  mit  den  MaBstahen  die  wir  be - 
spielsweise  aim  Motorenbau  anwenden  damiste.l- 
len  wir  mit  lErstaunen  fest,  daB  eine  UhrenweUe 
mit  einem  Durchmesser  von  vielleicht  einem 
halben  Millimeter  auf  ein  Hunder.tstel  Milli- 
meter gen-au  gefertigt  wird.  Wurden  wir  eine 
Molorwelle  von  vielleicht  50  Millimeter  Dure- 
messer  vergleichsweise  ebenso  genau  her- 
etellen,  dann  dfirften  wir  Abweichungen  von 
einem  Millimeter  zulassen!  So  smd  .also  die 
Si*,  des  Messens  un.d  Mens  stark  von 
der  Art  der  jeweiligen  Erzeugmsse  abhang.g. 


die  Art  der  Fertigung 

aus  Wird  ein  ibestdmmtes  Stuck  einma.1  her- 
gestellt,  dann  konnen  alle  wichtigen  Abmes- 
sunqen  wirklicih  gemessen  werden,  soweit  sie 
nicht  'durch  das  vo,m  Deutschen  .Normenaus- 
schuB  festgelegte  Toleranzsystem  toler.iert  sind 
und  .durch  Prufung  gesichert  werden.  Smd  aber 
qroBe  Stuckzahlen  gleicher  Werkstucfce  zu  fer- 
tiqen  und  miissen  diese  wahllos  gegeneinander 
austauschbar  sein,  dann  entetehen  Proibleme 
meB-  und  pruiteohnischer  Art,  deren  Erorte- 
rung  u.  a.  .auf  der  diesjahrigen  Hauptversamm- 
lung  des  Vereines  Deutscher  Ingenieure  m 
Hannover  voirgesehen  ist.  So  wird  z.  B.  uber  die 
Bewabrung  von  a u t omatisc  bar  beiten- 
d e n P r ii  f g e r a f e n berichtet,  bei  denen  die 
zu  priitfenden  Teile  eine  mit  Feintastern  aus- 
geriistete  MeBs, telle  durchlaufen.  Die  Anzeige 
der  Feintaster  lost  automatisch  emen  Wei- 
chenmechanismuis  aus,  so  daB  die  PruMucke 
naCh  gut",  ..AusschuB"  und  MNach.arbeit  sor- 
tiert  werden.  Andere  Cerate  prufen  mehrere 
MaBe  gleichzeitig  und  bedienen  sich  da.bei  me- 
chanischer,  elektris-cher  oder  pneumatiscner 
MeBgerate.  Alle  'diese  Cerate  sind  darauf  em- 
gestellt,  samtlache  Teile  zu  prufen.  Dadurch 
entstehen  jedoch  auBer  erlheblichen  K os  ten 
auch  Ibetrachtliche  Zeitverluste.  Manchmal 
dauert  das  Prufen  langer  als  das  Fertigen.  Hier 
bietet  die  A n w e n d u n g statist  ischer 
Methoden  eine  wesentliche  Veremfachung. 
Die  Theorie  diesi'r  auf  mathematischen  Grund- 
laqen  aufgebaulen  Methoden  besagt,  daB,  wenn 
500  Teile  einer  Fertigungsserie  gepruft  and  fur 
einwandfreti  erklart  wurden,  mit  einei  Sicher- 
heit  von  99,5«/o  angenommen  werden  kann,  dali 
unte-r  den  nacbsten  10  000  Stuck  auch  kem 
schlechtes  ist.  :Pas  aiber  ist  eine  Giite,  die  durch 
noch  so  sorgfaltige  lEinzelmessung  in  wirt- 
schaftl'idh  tragbarer  Weise  nicht  unterboten 
werden  kann.  Wo  also  die  Grundvoraussetzung 
einer  geset.zmaB.igen  Fehlerverteilung  erfullt 
ist,  da  bietet  sicli  in  der  statistischen  Auswer- 

Oberflachenprofilbild 
einer  gedrehten  Stahlwelle.  Aufgen. 
mit  Leitz-Forster-Gerat.  MaBstab: 
langs  25:1,  quer:  Teilung  2/iooo  mm, 
d.  h.  von  Bergspitze  zu  Bergspitze 
etwa  0,3  mm,  von  Tal  bis  Spitze 
etwa  0,02  mm 


tung  von  Stichprobenmessungen  eine  wesent- 
licbe  Verbilligung  der  Prii'f.kosten.  Werden  .dann 
diese  Stichproben  an  der  .Maschine  selibst  ge- 
nommen,  dann  sinkt  die  Fehlermoglichkeit 
noch  wetter,  weil  jede  etwa  festgestellte  unzu- 
lassige  Abweichung  von  den  SollmaBen  sofort 
durch  Nachstellen  ausgeglichen  werden  kann. 
So  wurde  die  Mathematik  zu  einem  nutzlichen 
Hi'lfsmi ttel  beam  Prufen  in  der  Fertigung. 

Aber  die  MaB-  und  Formgenauigkeit  stall en 
nicht  alle, in  Anspriiche  an  die  iMeBtechnik.  Die 
G ,1  a 1 1 e oder  umgekebrt  die  R a u h e 1 1 d e r 
Oberflachen  wird  neuerdmgs  immer  star- 
ker mit  best i m m ten  Anforderungen 
vorgesohrieben.  Wenn  Opel  beispielsweise 
darauf  verzichten  kann,  die  lastige  Geschwm- 
di gke i tabes chr a niku ng  wahrend  der  E-nfah 
vorzuschreiben,  dann  deshalb,  weil  es  semen 
Fertigungsingenieuren  gelungen  ist,  den  sonst 
erst  durch  das  Einlaufen  der  Motoren  erzielten 
Ober.flachenzustand  an  den  Lauifflachen  der 
Motorzy Under  und  Lager  schon  waihrend  der 
Fertigung  einwandfrei  zu  erreichen.  Welche 
Proibleme  fertigungs-  und  meBtechnischer  Art 
daibei  zu  losen  waren,  mag  alfein  daraus 
kannt  werden,  daB  man  heute  Rauhigkeiten 
der  GroBenordnung  von  emem  Tausendstel 
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Arbeitsgestaltung  und  Arbeitsschutz 


Die  Mechaniisierung  unzahlaiger  Arheiitsvor- 
gauge  fuhrt  in  steigendem  ’MaBe  zu  idler  Auf- 
tfassuing,,  idlaB  die  Mastihdne  dim  Fabrikatianispro* 
zeB  die  Baupteadbe  und  der  Mentsch  die  Neben- 
eadh'e  steii.  Aber  wenn  ©s  auoh  schon  ..d'emkemde 
Maisdhimen  gtilbt  und  den  .Menscben  kaum  ©twais 
amderes  tzu  tun  bUedibit,  ale  ,au'f  'die  Knopfe  zu 
dmikken,  so  -bledibt  diooh  stetis  ein  Rest  Kopf- 
und  Bamidtabbeiit  uibiig,  diie  iiun  kein  modi  so  lean 
ausgekluqelter  Mecbamismiis  abnimmt  und  die 
ibn  dmmer  wieder  'in  den  Mittelpunkt  der  At- 
bedit  sibeMit.  . 

Wiiir  siilnid  ran  eo  mebr  venpfhahtet,  beute 
•wie  jederzeit  die  Arfbeit  naah  dem  Menisehen 
auszurichten  und  nidht  umgakehrt,  als  uns  1 e 
Physioilogen  auf  Grand  ©imgebender  ForsOhun- 
gieb  igenau  sagen  ikonnem,  wo 

die  Grenzen  der  menschlichen  Leistungs- 

fahlgkeit 

iiegen.  Der  Enengiiebaiusbalt  'des_  Mensoben 
muB  normailerweiiis©  aulsigeglicben  sein,  d.  ih.  sem 
Kallo  rienverbraudh  und  die  Ziuiuhr  vom  iKalo- 
riien  durch  die  Nahming  mussen  eiimander  ange- 
paBt  sievn.  Kurzzedtdige  Hochstlbistungen  ge- 
fahrden  den  Mensdhen  naturlidh  nicht,  sale 
geben  aber  auf  Rostov  dee  Kor-pergew-ichte  und 
bedingen  daber  eine  entspreohende  Erhotang. 
Recbnet  man  'die  Rakwtiiem,  die  der  Mensoh  fur 
seine  taglicben  Veraidhtuinigm  braucht,  aubb 
wenn  er  micbt  aibeiiteit,  von  dem  'Geeamtiumsaitz 
alb,  so  ibleilbt  eiin  giewiisser  Betrag  fur  ‘die  Arbeit 
verfuigbar.  Da  dlieser  n&cbt  iiberscbnitten  wer- 
den  kann,  muB  er  in  bausbalterischer  Weis-e 
auf  idie  Anbeitszeit  vertedt  weidem.  Bedingt 
das  Arbeitistempo  eiinen  scbneiieiren  Vertbrauch, 
so  mu&sen  entsprecbemd  1 a n ig e P a u - 
sen  in  'die  Arbeit  eingesoba-ltet  warden.  ibs 
is-t  vollig  eiinnlos  und  igeradezu  gegen  all©  Re- 
geln  der  Vernunft,  den  Me'nscben  zu  zwingen, 
wabrend  der  Zedf,  'die  er  unbedingt  zux  Er- 
hol'unig  und  Entepannung  braucbt,  Arbeit  ZU 
markieren.  Die  Zeiten,  in  denen  stramme  Hal- 
tunq  in  jeder  Ldbenslage  Trrnnpf  war  md 
Siitzen  bei  'der  Arbeit  als  Faullheit  igallt,  muBten 
endguilfig  voibea  seim.  ^aR 


.die.  Erkenmitmisse  der  Arbedtepbysiofoigein  von 
den  Anbeitsverto'ereiitern  und  Ralkulatoren,  die 
din  idien  Betrieben  nadh  Retfa  und  eonstdgen 
Systemen  die  iStuCkaeiten  iestlegen,  zux  Kennt- 
mis  genominen  und  in  ihre  Berechmiingen  ean- 
bezogen  werden,  sondern  es  miuB  'audh  darauf 
hiugearbeitet  werden,  daB  'dter  iBegriff  „Aibeiits- 
sdhuitz",  unter  dem  ibiiisber  JugiendS'Chutiz  und 
Frauenschutz,  Arbeiitezeatisahutz,  Hygiene  _der 
Anbeiitsstatte,  Unf'aEveirbutung  und  abnii'dhe 
Dinge  zus'aimiinengeifaBt  simd,  auoh  auf  iden 

Schutz  des  arbeitenden  Menschen  vor 
Uberbeanspruchung 

eusgedebnt  wird.  Main  braucht  dabei  igar  nicbt 
.an  Sytsteime  zu  dental,  beii  denen  fortl'anfend 
die  Hodhsitieiiisitiuiig  von  beute  zum  nonnailen 
, .Ledstungs-Solil' ' van  morgen  gemacbt  wird; 
scbon  das  Verweigem  einer  Arbeiitse.rllei,dhte- 
rung,  die  den  Mensoben  scbont,  obne  der  Ar- 
beit Abbruob  zu  'tun,  list  Rauibbau  'an  der  Ar- 
'beitskraft.  Es  dot  — um  nur  iein  B'eispiel  zu 
nennen  — nidht  einzuseben,  wanum  deT  Fab- 
rer  eines  iStraBentoaibnwagens  beute  noch  stbeben 
muB,  wabienid  der  Omnibusfahrer  wie  jeder 
andtere  Kraftfabrer  siitzt  und  sdtzen  darf.  Es  ®t 
in  den  Gesietzen,  die  sicb  milt  den  Fragen  des 
Arbeiitsisidbutzes  befassen,  scihon  viel»es  nieder- 
oeliegt,  was  dem  arbeitenden  iMensdh'en  das 
'Leben  erleidhtert  uod  sieine  Gesundiheit  sobutzt. 
iEs  ist  abier  notwendig,  diafl  die  Gesetzgebung 
mit  den  wussensdhaftliicben  Erkenntnissen  fort- 
scbreitet.  . , 

Zu  den  iRudkiwinkungen,  die  die  Nicrabea.cn.- 
tuing  der  physiologis'chen  Erforderniisise  mi't  sidh 
bringt,  gebont  unter  anderem  auch 
die  hohe  Unfallanfalligkeit, 
die  unter  -den  Mensdhen  dm  Betriebe  und  auf 
der  StraBe  in  immer  steigendem  MaBe  Op'ter 
fordert.  Die  seif  Jabrzebnten  geubten  und  er- 
probten  Unfallverhiitungspraktiiken : tecbni- 

sdher  UnfaMsdhutz  (Masdh;inens.cbutiz) , Verhal- 
tungsmaBregeln  und  fieeintusisung  der  Men- 
sdhen  diurch  Ansahauunigsmaternal  ruttefn  nie 
Mensdhen  zwar  limmer  wieder  auf  und  macben 
thnen  immer  wieder  die  Gefahiren  bewuBit,  ge- 


Wirtschaftlich  piemen  — auch  bei  der  Verpackung 


gen  die  sie  sidh  nur  durch  immerwabrende 
Selbsterzieihung  sobutzen  konnen.  Do-dh  werden, 
wie  man  lieiidier  feststellen  muB,  naebt  nur  'due 
Unlbelebrbaren  und  die  Betsserwisser  von  Un- 
f alien  .getroiffen,  sond'ern  audh  veirnunftnge  und 
veramitwortungsbewuBte  Mensoben,  'die  eaner 
Anspradhe  zugangliidh  eind  und  der  Notwencmg- 
fceit  standiiger  Vorsiicht  zustimmen.  Man  kann 
dies©  Faille  nidht  einfacih  mit  der  alHgem*emen 
mensdbiichen  Umzulangliidhfceit  abtun,  der  auch 
idliie  Bestien  unterworfen  siilnd,  sondern  muB  piru- 
,( ,„K  man  nidht  iraerndwie  zur  Wurzei  ae» 


Messen  und  Priilen  in  der 
Fertigung 
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Millimeter  obne  aiizu  groBe  Scbwierigkeit^ar 
erkennen  und  sogar  aus, messen  kann  daB  es 
aber  immer  noch  -recht  sohwieng  i«t  eine 
soldbe  Oberflachengute  nut  Vodbedacht  a 
Tausenden  von  iWerkstiicken  binwandfrei  zu 
erzeugen.  Die  Abbildung  zeigt  erne  norm^e 
gedrehte  Oberflache  einer  StablweUe  in  fal 
genden  MaBstalben:  25  mm  m der  Langs meb- 
tung  bedeuten  in  Wirkiichkeit  1 man,  wabrend 
der9Abs:tand  der  waagerechten  MaBlmien  m 
Wirklicbke.it  2/iooo  mm  betragt.  Das  ^aufge- 
zeichnete  Gbbirge  gibt  ein  zwar  stark  vergro 
Bertes,  atoer  doch  naturgetreues  Abbild  de^ 
Zustandes  der  Oberflache.  An  den  Opeltmlen 
wiirde  sich  ein  Gebirge  zeigen  das  wenn 
uberhaupt  noch  erkennbar,  sich  allenfalls  zwi- 
schen  zwei  benachbarten  MaBlinien  bewegen 
durfte,  also  etwa  1 bis  2 tausendstel  Muilimeter 
Rauhigkeit  bat.  Wir  sehen  also,  wie : die  fast 
ins  Unvorstellbare  verfemerte  Techmk  des 
Messens  und  Priifens  in  der  Fertigung  unmittel- 
bar  praktische  Folgen  fiir  den  Benutzer  ernes 
Kra'ffcwagens  hat. 

Ob  Gliihlampe  oder  Kmaftwagen,  °'b  ingeiid- 
ein  anderes  Enzeugnis  der  Techn^  ^ 

liegen  (bei  ihrer  Herstellung  irgendwelchen  Pru 
Sen,  obne  deren  sinnvolle  Anwendung  der 


Bitumen  im  neuen  Gewande 


Alle  bisberigen  Versucbe  der  Bfituimem- 
induetrie,  einen  gleidbwertigen  Ersatz  fur  die 
im  Bitumengesahaft  allgem  ein.  bekannten  Eisen- 
Iblecbtrommeln  zu  besebaffen,  baben  mehir  oder 
weniger  unbefriedigende  Resultate  qebracht. 

Nun  bat  die  Deutsche  Erdol-Aktiengeiselil- 
iscb'aft  (DEA),  Hamburg,  each  langwierigen  Vor- 
arbeiten  eine  Verpaokungsmetbo'de  fiir  ihre 
geiblasenen  Bitumensorten  qesohaffen,  diie  alien 


Anforderungen  entspricht.  Das  heiBflussige  Bi- 
tumen wind  in  besonders  impragnierte  und 
diadurch  absolut  dichte  Jutesacke  gefullit,  die 
nadh  dem  ErkaUeo  bequem  verladen  werden 
konnen  und  auch  gegen  Witierungseinflusse  bei 
langerer  Lagerung  im  Freien  himreicbend  wider- 
standsfabig  sind.  Nadh  dem  AufreiBen  einer 
Langsnabt  kann  das  Saekgewebe  leicht  vom 
Bitumen  abgezogen  werden,  da  die  Impragme- 
rung  ein  Festkleben  mit  Sicbeirbe.it  verhindert. 


Der  Verkaufspreis  fin  in  Sicken  verpacktes 
Bitumen  iiegt  trotz  der  mit  der  sorgfaltigen  Irn- 
pragnierung  verbundenen  Manipulationskosten 
noch  unter  den  beute  fur  Trommelware  guilti- 
gen  Notierungen.  Wesentlidie  Verringerung 
des  Tar  aver  lust  es  sowie  Unalihangigkeit  von 
der  jeweiligen  Versorgungslage  mit  Feiin- 
bledhen  geben  der  von  der  Deutschen  Erdol- 
Aktieng  es  ell  s chaft  (DEA)  bore  its  im  Inland  als 
auoh  im  Ausiand  zum  Patent  anyemeldeten  Ver- 
packungsart  gute  Einfubrungsmoglichkeaten. 
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sitanidlidhie  wir'd  alter  oft  venstandliich  durch  dlie 
■aius  lUibeiib  eamspruchung  nesuMii'eremdie  geistige 
fund  konpexlidhie  Abgesp'ainnithait,  die  eitn  iNaah- 
lassen  der  Vortstidht  und  Aarfmarksamkait  naheizu 
zwanigsilaufiig  unit  siich  ibringt.  Daiher  iist  'dlite 
,,Uiiiiaililvierihiutung’’  audi  iimmer  wieder  — so- 
weit  man  nicht  durch  tedhaijische  MaBtnahmen 
,,11'arneinsdicQiiere"  Mas'chiinen  scbaffen  karm,  dlie 
idiurdh  ihre  tBauweise  jedien  UnfaM  auisischiMeBen 
— -daxaiuf  ibedlaelht,  idlie  Menschen  idiaihain  au  tbrin- 
gen,  'dlaB  sie  lunfoiewuBt,  sozns'ayen  dim  Sdhiaf, 
das  Ridhit'ige  tun.  Selbstverstanidliah  werden 
nur  einsiidhitiige  Menschen  sddh  sYStematiisch 
irgendwelche  V erihal  tiunq  sweii  s en  angewohneai; 
fd'ie  anidexn  Bind  mehr  odler  weniger  dlhrem 
Gluck  Oder  Ungludk  ausigeliiefert,  soweit  man 
sie  nioht  diu'rdh  xigorose  MaRregeln  — 'die 
Fuirribt  vox  'Strafe  ist  uniter  Umstamiden  groBer 
alts  idde  Furdht  vor  aimem  UnfaM  — dbdh  ibis  zu 
einem  gewliasen  Grade  zu  dibriem  Gloiok  zwingen 
kanin. 

Man  sdllfte  iglauiben,  gerade  beim  ilngenieur K 
idler  'docfh  dazu  erzogen  ist,  niichit  dais  zu  tun, 
was  er  will,  son'denn  das,  W'as  ..es"  — 'das 
Material  — will,  d.  ih.  den  iim  Stoff  steokenden 
phytsdikaliisdhen  und  chemis'ciben  Gegiegeben- 
ihieit'en  igexechit  zu  werden,  auah  Verstamidniis  fur 
dlie  psydhoilogilsdhen  und  pihyisiiiologisdhen  Ge- 
gebenitei'ten  dm  Menschen  zu  finiden.  Leader 
ilst  idles  nidht  iimmier  'der  'Failll.  'I>e,r  Ingeniieur 
,ist  din  ereter  Liniie  der  sdhopferuisahen  Arbeit 
verfaTlen,  er  rdinigt  mdt  dem  Staff  und  seiner 
Gesitaltgiebuing,  list  also  geneiigt,  das  iilbriige,  was 
der  Arbeiter  idazu  tut,  'alls  selbstvexstandlich  | 
hinzuniehmen,  unid  dag  urn  so  mehr,  je  ho'ber 
quaildfiiaiert  die  omit  dihm  wirkenden  Menschen 
siind  und  je  verstanidniisvaliler  sie  auf  seinie 
Gedanikien  einigehiein. 

Aus  dliesiem  Grunde  list  es  ridhitig,  daB  der 
Verein  Deutscher  IngemaeuTe  bei  seiner  diies- 
jalhriigen  Hauptversamimlunjg  (31.  7.  'bis  3.  8.  itn 
Hannover)  .aide  ditese  Probleme  in  einier  be- 
sonderen  Facihsiiifczung  zur  Spruche  bring!  und 
diaB  er  den  Inigenieuren.,  .dlie  jahraus,  jabrein  m 
die  Konstraiktaonsarib'eiit  oder  in  die  Fertigunig 
eiimgespannt  siind,  idde  ihrer  Gblhuit  anvertrauten 
iMensChien  wieder  eiinmail  dahiim  ruokt,  wohin  sie 
g eh  oxen:  in  den  Mittelpunikt  der  Arbeit. 

Bezugsquellen 
DIN-gerechter  Erzeugnisse 

Beim  Deutschen  NormenausschuB  (DNA) 
gehen  laufend  Anfragen  nacb  Lieferern  fur 
DIN-Teile  ein.  Da  der  schnelle  und  liicikenlose 
Nachweis  von  Normteil-Herstellern  und  -Hand- 
lern  die  Einfiuhrung  der  Normen  wesentlich 
fordert,  i,st  die  Auskiunftsstelle  des  DNA  be- 
muht,  die  Ve,rbindung  der  Hemteller  mit  den 
Verbrauchern  von  DIN-Teilen  zu  vennitteln. 
Der  im  vergangenen  Jahr  auf  Veranlassung  des 
Ausschusses  ..Normenpraxis”  im  DNA  entstan- 
dene  Bezugsquellennaobweis  soil  mit  Unter- 
sbutzung  des  Rationalisierungs-Kuratoriums 
weitergefiibrt  und  den  „DIN-Mitteilungen  so- 
wie  den  Rundschreiben  und  Mitteilungen  der 
einzelnen  Fachnormenausscbusse  wieder  bei- 
gefiigt  werden. 

Die  Aiufnaihme  in  diesen  Nachweis  ist 
kostenlos.  Hersteller  urid  Handler  von  genorm- 
ten  Teilen  werden  daher  ge'beten,  sich  wegen 
Aufnahme  ihrer  genormten  Erzeugnisse  in  den 
Bezugsguellennachweis  an  den  Deutschen  Nor- 
menausschuB, Berlin  W 15,  UhlandstraBe  175, 
zu  wenden. 


Tedinisdie  Versehrtenfiirsorge 


Die  Versehrtenverbamde  betonen  hauftig,  daB 
eines  der  wichtigsten  Rechte  des  Versehrten 
das  „Recht  auf  Arbeit"  ist-  Wenn  man  von 
einem  kleinen  Proizentsatz  Korperbesdhadigter 
absieht,  der  standig  pflegebediirftig  ist  und 
daher  fair  jeden  Arbeit&einsatz  ausfallt,  so  ist 
im  Hinblick  a,uf  die  groBe  Masse  der  andern 
festzustellen,  daB  das  „Versehrtenproblem"  in 
der  Tat  h.auptsachlich  das  Problem  der  Schaf- 
fung  von  Existenzen  fur  die  Versehrten  ist. 

Die  meiisten  Korperbesdhadigten  sind  nicht 
nur  widens  und  in  der  Lage,  zu  arbeiten,  son- 
dern  sie  sind  auch  fahig,  die  Arbeiten,  die  der 
ihnen  verbliebenen  „Leistungsbreite"  angemes- 
sen  siind,  ebetnsogut  aiuszufiib.reu,  wie  edn  Ge- 
sunder.  Die  Feststellung  der  Erwenbi&beschran- 
kung  bedeutet  ja  auch  nicht,  daB  der  Betref- 
fende  keinesfalls  mehr  als  nur  einen  bestimm- 
ten  Bruohteil  von  dem  verdienen  kann,  was 


IT 
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ein  Gesunder  verdient,  sondern,  daB  er  nur 
noch  eine  besohranikte  Auswahl  unter  den  Be- 
rufen  hat,  die  ihm  ohne  seine  Beschadigung 
offengestanden  hatten.  Da  die  Blinden,  die 
Hand-  und  Armamputierten  und  die  sonstigen 
unmit'telbar  Arbeitsbehinderten  wiederum  nur 
einen  .gewissen  Prozentsatz  unter  den  Verse.hr- 
ten  darstellen,  treten  die  durch  Versteifungen, 
Bewegungsbehinderungen,  ja  sogar  Beinampu- 
ta-tionen  und  ahnliche  Korperschaden  hervor- 
gerufenen  Hemmnisse  bei  der  Arbeit  selbst  nur 
in  verhailtnisanaBig  geringem  M>aSe  in  Ersohei- 
nung. 

Trotzdem  ist  in  manchen  Betrieben  keine 
rechte  Lust  zur  Einstellung  von  Korperbesc'ha- 


diigten  zu  verspuren.  Zum  Teil  beruht  dies  wohl 
auf  einer 

falschen  Einschatzung  der  Leistungsfabig- 
keit  der  Versehrten, 

zum  Teil  sind  hierfiir  allerdings  auch  anidere 
Grunde  maBgebend.  Es  ist  in  Fachkreisen  oft 
genug  klarge&tellt  worden  und  wird  auah  von 
den  einsichtigen  Korperbeschadigten  selber 
anerkannt,  daB  beispielsweise  der  Kundigungs- 
schutz  eine  zweischneidige  Waffe  ist.  Gewifl 
empfinidet  derjenige,  der  in  Arbeit  ste'ht,  den 
Schutz  als  angenehm.  Fair  viele  Betriebe  ist  er 
aber  ein  Grund,  die  Pflich.tquote  freiwillig 
nic'ht  zu  ubers chreiten.  Auch  die  Anrechnung 
des  Arbeitsverdienstes  bis  zu  einer  gewissen 
Hohe  auf  die  Rente,  die  an  sich  vollkommen 
logisch  begriindet  ist,  fiifhrt  dazu,  daB  der  Ar- 
beitsverdienst  erst  dann  fiir  den  Versehrten 
interessant  wfird,  wenn  er  den  Rentenausfall 
iiberschreitet.  Dies  heiBt  durchaus  nicht,  daB 
die  Versehrten  in  ihrer  Gesamtheit  den  Wert 
der  Arbeit  nur  nach  dem  Verdienst  einschat- 
zen;  aber  die  Betriebe  haben  zum  Teil  Erfah- 
rungen  mit  'einzelnen,,  die  leddgl'idh  Veridieinst 
und  Rente  gegeneinander  abwagen,  und  schlie- 
Ben  von  diesen  auf  alle  ubrigen.  Zweifellos  ist 
dies  sehr  bedauerlich,  aber  es  wind  unendlicher 
Anstrengungen  bediirfen,  um  diese  Zustande 
zu  Sndern. 

Der  Versehrte  seinerseits  macht  umgekehrt 
auch  den  Betrieben  gegeniiber  mit  Recht  ge- 
wisse  Vorbehalte,  selbst  wenn  er  bei  der  Ein- 
stellung weder  dem  Kiiindigungsschutz  noch 
dem  Arbeitsverdienst  ubertriebene  Wichtigkeit 
beimiBt.  Er  will  vor  allem  als  vollwerti- 
gerMensch  gelten  und  nicht  auf  „Druck- 
posten"  gesetzt  werden.  Er  will  umgekehrt 
auch,  daB  das  Opfex,  das  er  hat  bringen  mus- 
sen,  respektiert  wird,  und  daB  man  ihm  die 
durch  seine  Beschadigung  notwendig  geworde- 
nen  Rucksichten  ohne  Aufhebens  entgegen- 
bringt.  Die  Art  und  Weise,  wie  man  ihm  be- 
gegnet  und  seine  Arbeit  erleicbtert  bzw.  mog- 
lich  maahtt  list  fair  seine  innere  Einstelilung  zum 
Betriebe  maBgebend. 

Sind  diese  psychologischen  Schwierigkeiten 
beiho'ben,  so  steht  zwar  prinzipiell  der  Arbeits- 
aufnahme  nichts  im  Wege;  indessen  konnen 
hiexbei  neue  Probleme  auftauchen,  die  nicht 
mehr  mit  sozialpolitisChen  MaBnalhmen,  son- 
dern nur  durch  medizinisch-techni- 
sches  Fachwissen  gelost  werden  konnen. 

Zunachst  muB  fiir  den  zu  Vermittelnden 
die  verbliebene  Leistungsbreite  festgestellt 
werden,  wozu  ganz  exakte  Methoiden  zur  Ver- 
fiigung  stehen.  Sodann  muB  eine  auch  den 
geistigen  und  6eelischen  Anlagen  des  Betref- 
fenden  angemessene  Arbeit  ausfindig  gemacht 
bzw.  der  Versehrte  fiir  einen  solchen  Beruf 
geschult  werden.  Hierbei  kann  der  Ingenieur, 
dem  im  Betrieb  die  Planung  und  Voxbereitung 
der  Fabrikaitlon  obliegt,  sich  in  ausschlaggelben- 
der  Weiise  einschalten.  Ein  in  vielen  Fallen 
gangbarer,  leider  noch  viel  zu  selten  beschrit- 
tener  Weg  ist  die  Zerlegung  von  Arbeitsp.ro- 
zessen  in  Einzelverrichtungen;  anstatt  mehrere 
Krafte  den  gleichen  AribeitsprozeB  durchfiiihren 
zu  lassen,  kann  man  unter  Umstanden  jedem 
Beteiligten  einen  Teil  dieses  Prozesses,  eine 
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AEG-Hollentalbahnlokomotive  fiir  50  Hz 


einzelne  Verrichtung  zuweisen  und  dadurch 
erreichen,  daB  auch  Korperbehiruderte  mit  ein- 
geschaltet  werden,  denen  die  Abwicklung  des 
ganzen  Prozesses  zu  schwer  oder  unmoglich 
ware.  Ein.  diesbezaiglicher  Versuch,  der  bereits 
einmal  mit  Erfolg  durchgeftiiihrt  worden  ist,  ver- 
diient  unbedingt  Beachtung  und  Nachahmung. 

Der  andere  Weg  ist 
die  Ausriistung  der  Versehrten  mit 
Kunstgliedern, 

die  sie  in  die  Lage  versetzen,  den  erlittenen 
Vex  lust  wenigstenis  in  irgendeiner  Hinsicht 
aiuszugleichen.  Wahrend  man  bezuglich  des 
Ersatzes  von  FaiBen  und  Beinen,  ja  selbst  von 
Handen  schon  ganiz  beaohtliche  Erfolge  erzdelt 
h,at,  ist  es  mit  der  Ersafczbescfoaffung  fur  ab- 
gesetzte  Arme,  insibesondere  Oberarmie,  noch 
nicht  zum  besten  bestellt.  Die  ,rein  meohanisch 
durch  verbliebene  Muskelpartien  bewegten 
Kunstarme  sind  durchweg  schwerfalldg  und  vie- 
lerlei  Storungen  unterworfen;  auch  sind  und 
bleiben  sie  tote  Anhangsel,  die  dean  Versehr- 
ten niemals  das  Gefiihl  geben,  einen  auch  nur 
einigermiaBen  vollwertigen  Ersatz  fiiir  den  ver- 
lorenen  Arm  zu  besdtzen. 

In  neuester  Zeit  ist  allerdings  ein  Arm  ent- 
wickelt  worden,  dessen  Steuerung  in  Uberstim- 
mung  mit  dem  nach  der  Amputation  veiblei- 
benden  Phantomgefiiihl  arbeitet  und  somit  spon- 
tanen  Regungen  des  Prothesentragers  nach- 
kommt.  Da  ferner  die  von  auBen  auf  die  Kunst- 
hand  wiirkenden  Krafte  umgekehrt  auf  die  Ner- 
ven  des  Stumpfes  ii'bertragen  werden,  entwik- 
kelt  sich  der  Kunstarm  nach  einiger  Gewohnung 
zu  einem  unbewuBt  betatigten  und  daher  ange- 
nehmen  und  brauchbaren  Hilfsmittel,  an  dessen 
Einzelheiten  unbedingt  weitergearbeitet  werden 
mufi.  Denn  noch  fehlt  es  im  Augenbliok  an 
einer  universal  brauchbaren  und  weitgehend 
verschleiBfesten  Kunsthand  fair  diesen  Arm. 

Bei  der  in  Hannover  stattfindenden  Jahres- 
versammlung  des  Vereines  Deutsdher  Inge- 
nieure  werden  alle  diese  Dinge  zum  Gegen- 
stand  einer  besonderen  Fachsitzunq  gemaohit 
werden,  bei  der  langjahrig  mit  der  Materie 
vertraute  Fachleute  sowohl  aus  dem  Ingenie ar- 
wie  auch  aus  dem  Arztberuf  die  Probleme  be- 
sprechen  und  zur  Diskussion  stellen  werden. 


Um  dfie  Frage  zu  klaren,  ob  der  AnschluB 
von  V ollbaihnen  an  diie  aLIgeroeine  Landesver- 
sorgung  mit  Wechselstrom  von  50  Hz  gegien- 
uber  dem  bewahrten  System  der  Versorgung 
mit  Einphasen-IWechseilstroim  16a/j  Hz  teoh- 
ndsche  und  wirtschaftliche  Vorteile  bringt,  hat 
die  Deutsche  'Reiichsbahn  im  J afire  1933  den 
EntsohluB  igefaBt,  idde  HbMientalibaihn,  die  das 
Rhein, tal  mit  dem  Hochschwarzwaild  verbindtet, 


auf  elektriischen  iBetrieb  miit  50  Hz  umzustellen. 
Die  Hdllentalibaihnstrecike  Freiburg — Titisee — 
Neustadt  mit  dem  Abzweig  Titisee — See- 
brugg  ist  auBierordentliich  schwierig,  weil  hier 
zwischen  den  Stationen  Hirschsprung  und  Hin- 
terzarten  dlie  groBtie  Steigung  Deutschlands 
(55%>o),  die  im  Re ibungslb etri eb  gefaihren  wird, 
iiberwunden  werden  muB  (s.  Hohenplan  Abib.  1). 

Die  fiir  die  Beforderung  der  Ziige  erforderlichen 


vier  Lokomotiven  wurden  von  den  Firmen  AEG, 
BBC,  SSW  und  Fried.  Krupp  erstellt,  Die  Inbetrieb- 
setziung  deir  Bahn  erfoligte  im  Jaihine  1936.  Von 
diesen  vier  Lokomotiven  ist  nur  edne  mit  50-Hz- 
Kommutatormotoren  ausgeriistet  worden,  wahrend 
die  iibrigen  Lokomotiven  zwei  Glaichrichterlokomo- 
tiven  und  eine  Umformerlokomotive  nach  dem 
System  Punga-Schon  sind. 

Dieser  groBzugig  durchgefuhrte  Versuch  der 
Deutschen  Reichsbahn,  der  den  Nachweis  der 


Brauchbarkeit  des  Wechselstromes  von  50  Hz  er- 
bracht  hat,  bildete  die  Grundlage  fiir  eine  weitere 
Entwicklung  nach  Beendigung  des  zweiten  Welt- 
krieges. 

Auf  Veranlassung  der  franzosischen  Besatzungs- 
macht,  die  fiir  die  technische  Weiterentwicklung 
der  50-Hz-Lokomotiven  ein  groBes  Interesse  zeigte, 
haben  die  siiddeutschen  Eisenbahnen  weitere  Fahr- 
zeuge  fur  50  Hz  bestellt. 

Die  AEG  wurde  mit  der  Herstsilung  der  elek- 
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Abb.  1:  Hohenplan  der  Strecken  Frei  burg— Neustadt  und  Titisee-Seebrugg 
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trischen  Ausriistung  fiir  elne  vierachsige  Lokomo- 
tive Bauart  Bo'Bo'  E 244.22  betraut  (Abb.  2).  Der 
hier  zum  erstenmal  verwendete  Tandemmotor  stellt 
die  modernste  Losung  einer  50-Hz-Lokomotive  dar. 
Dde  Lokomotive  ist  bestimmt  fur  die  Beforderung 
von  Personen-  und  Giiterziigen  auf  den  genannten 
Strecken.  Die  zulaisdge  Anhangelast  betragt  fiir  die 
igroBtie  Steiigiung  von  55°/ o»  180  t biei  einer  Geschwin- 
digkeit  von  60  km/h. 

Die  Hauptdaten  der  Lokomotive 

Spurweite  1435  mm 

Treibraddurchmesser  1250  mm 

Lange  fiber  Puffer  15  290  mm 

Gesamtachsstand  9800  mm 

GroBte  Hohe  4639  mm 

GroBte  Breite  des  Fiihrerhauses  2960  mm 

Gewicht  der  elektrischen  Ausiiistung  42,7  t 

Gewicht  des  mechanischen  Teiles  40,9  t 

Reibungsgewicht  = Dienstgewicht  83,6  t 

Fahrleitungsspannung  20  kV 

Periodenzahl  x 50  Hz 

Motorenzahl  4 

Anzahl  der  Dauerstufen  15 

S tund enllei s tunig  bei  75  km/h  2600  kW 

70°/« i V miax  = 56  kim/ih  2400  kW 
Daiuerledisitiuinig  Ibetl  78,5  km/ih  2460  kW 

56  km/h  2200  kW 

(Samtliche  Leistungen  nach  JEC-Normalien) 
Anfahrzugkraft  am  Treibradumfang  26  t 

Hochstgeschwindigkeit  80  km/h 

Mechanischer  Teil 

Aus  finanziellen  Griinden  wurde  ider  mecha- 
nische  Teil  aus  einer  durch  Kriegsereignisse 
stark  besohadigten  Bo 'Bo' -Lokomotive  E 44.005 
hergesitellt,  'die  das  Eisenb ahn-Zentr  alamt  Miin- 
chen  dien  Sudwestdeutschen  Eisenb  ahnen  zur 
Venfugiuing  gestellt  ihabte.  Fiir  die  Aufnahme  der 
eiektrascben  Ausriistung  muBte  al lendings  fast 
der  gesamte  Oberkastem  neu  angefertigt  wer- 
dieoi.  Die  konsitruiktive  Dorchibildung  des  neuen 
mechanischen  Teiiies  eirfolgte  durch  die  AEG. 
Die  werkstattmaBige  Anderung  und  Neuherstel- 
lunig  wurden  von  dem  Bahribetrieibswerk  Basel 
auisgefuhrt. 

Die  Lokomotive  hat  zwei  kurzgekuppelte  zwei- 
achsige  Triebgestelle,  auf  denen  eine  durchgehende 
Brucke  mit  dem  darauf  befindlichen  Lokomotiv- 
kasten  mit  zwei  Vorbauten  ruht. 

Der  vollstandig  geschweiBte  Briickenrahmen  ist 
auf  jedem  Triebgestell  auf  zwei  seitlich  der  Dreh- 
zapfen  sitzenden,  federnden  Gleitstiihlen  gelagert. 
Der  Oberkasten  mit  der  Brucke  ist  in  dem  einen 


Triebgestell  in  der  Langsrichtung  festgelegt,  wah- 
rend  das  Drehzapfenlager  in  dem  anderen  Trieb- 
gestell Spiel  hat.  Seitlich  haben  beide  Drehzapfen- 
lager Spiel. 

Fiir  dde  Ubertragung  der  Zug-  und  StoBkrafte 
von  einem  Triebgestell  auf  das  andere  ist  eine  drei- 
eckformig  ausgebildete,  waagerechte,  starre  Kupp- 
lung  vorgesehen.  Die  Ubertragung  der  Zug-  und 
StoBkrafte  erfolgt  daher  unmittelbar  iiber  die  Trieb- 
gestelle ohne  zusatzliche  Beanspruchung  der  Brucke. 
Jedes  Tri'ebgestell  besitzt  zwei  einzeln  angetriebene 
und  im  Rahinen  fest  gelagerte  Treibradsatze.  Jeder 
dieser  Treibradsatze  wird  durch  einen  Fahrmotor 
in  StraBenbahnaufhangung  uber  beiderseitig  sitzende 
Klednrader  und  auf  der  verlangerten  Treibradnabe 
angeordnete  GroBrader  mit  Schragverzahnung  ange- 
trieben.  Der  Motor  stiitzt  sich  auf  der  einen  Seite 


Abb.  2:  Lokomotive  Bauart  Bo'  Bo'  E 244.22 

dlunch  dn<e  Taltizemliaiger  aluf  die  AdhiawieTIe  unidl  aiulf 
ictet  lander en  Seite  ist  or  federnd  an  einem  Zaipfen  iim 
Triebgestell  aufgehangen. 

Um  eine  starke  Entlastung  der  vorderen  Treib- 
achsen  eines  jeden  Triebgestells  bei  der  Anfahrt  zu 
vermeiden,  werden  diese  Achsen  mit  Hilfe  eines 
Druckluftzylinders  zusatzlich  belastet.  Die  Aus- 
nutzung  des  Reibungsgewichtes  der  Lokomotive  bei 
Ausiibung  der  grofifen  Zugkrafte  betragt  etwa  920/o. 

Elektrischer  Teil 

Der  Strom  verlauf.t  von  der  20  000-V-Fahr- 
leitung  iiber  Stromabnehmer  umdi  einen  Haupt- 


sc halter  zum  Transformator,  welcher  die  Fahr- 
le.iit  ungsspannaing  aiuif  dde  fiir  die  Fahrmotoren 
zulassige  Spannung  horuibsetzt. 

iMit  Hilfe  einear  meohanisch  betatigten  Steue- 
rung  werden  idde  Motoren  .an  die  venschiede- 
nen  Stufenspannungem  des  Transtformators  an- 
gelegt  und  demit  die  Geschwindigkeit  der 
Lokomotive  geregelt. 

Die  Lokomotive  ist  mit  zwei  Scherenstrom- 
labnehimeirn  ausgierii'Stet,  'die  diuirch  E>ruckliuft 
ibe,tatig;t  werden  und  Ko>hlieschledfs.tiicke  haben. 
Als  Haiuptsohalter  ist  ein  61'freder,  also  bnaud- 
und  explosionssicherer  Druokgasschailter  ein- 
geibaut,  den  die  AEG  seit  lange-rex  Zeit  ftiT 
Vollbaiunilokoimotiven  entwickelt  hat.  Seine  Ab-' 
schalitleistiunig  ibetiragt  100  MVA  hei  15  kV. 

Der  in  Mantellbauart  ausgef iihrte  Trans- 
f o ;r  m a t o r mit  Olzwangsumlauf  ward 
fremd  gelii'ftet.  Seine  Ober-  und  Unterspan- 
nungswioklungen  sand  in  Sparschaltnng  ge- 
scha3ite.t,  Der  Transformator  hat  16  Anzapf un- 
gen fair  die  Regelung  der  Fahrmotoren  (83  bis 
664  V),  2 Anzapf  ungen  fiir  die  Heizung  (800 
und  1000  V)  und  1 Anzapf ung  fair  eine  Kon- 
dienjsatorhartterie , die  den  Transformator  kapa- 
zitiv  belastet  und  zur  Verbesseirung  des  oos. 
phi  d'ient.  An  dem  T ransif ormatorkasten  sdnd 
seitlich  nach  auBen  abgeideckte  Kiihlrohre  an- 
igebracht,  durch  die  das  Transformatorol  von 
der  Olpumpe . gediriickt  wvrd.  Durch  die  auf 
diese  Weise  gebildeten  zwei  Kii'hJertaschen 
wird  die  Kuhlluft  von  einem  Liiftersatz  hin- 
'duirchgesaingt. 

Die  meahanisch  vom  Fahrschalter  aus  be- 
tiatigte  Feinreglersteuerung  besteht 
aus  einem  Nockenschaltwerk  fiir  15  Fahrstufen, 
dem  Feinreigler,  dem  Zusatziumspanner  und  den 
heiden  Fahirscihaltem.  Mit  Hilfe  dieser  15 
D auerf ahrstuif en  sowie  der  in  sebr  feine,r  Ab- 
stiufiung  diurchfiihrbaren  Regelung  zwischen  den 
Dauerstufen  ist  eine  sehr  gleichmaBige  Span- 
.nunigssteiigeirung  moglich,  bei  der  Zugikraift- 
spriinige  der  Lokomotive  vermieden  werden. 
AuBer  dien  Dauerfahirstufen  sindi  noch  14  Halb- 
stufen  vorhanden,  auf  denen  bis  zu  einer  Mi- 
nute gefaihren  werden  darf. 

Die  vier  Motoren  in  XandemibauiaTt  sind  als 
f r e an  d b e 1 u f t e t e zwolf  p o 1 i g e Rei- 
h e n s c h I u B m o t o r e auagefiibrt.  Die  An- 
ordnumg  ist  so  gelroffen,  daB  auf  einer  Welle 
zwei  Aniker  mit  je  einem  Kommutator  sitzen 
(Abb.  3).  Beide  Anker  sdnd  elektrisch  in  Reihe 
igeschaltet,  so  daB  jeder  Kommutator  nur  die 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Approved  For  Release  2003/ 


Mittwoch,  1.  August  1951 

■haLbe  Span'nung  erhaLt.  Die  Kommutatoren 
baben  beiluftiete  Fahn'en.  Die  'fur  den  Anker  be- 
Sitdimunte  KiiiMluft,  die  von  eiaiem  Lufte>rs*a,tz 
erzeugt  wind,  tritt  durch  den  Spalt  zwischen 
den  beiden  Anikem  bindurch  und  igelangt  von 
hler  duirch  die  Offnungen  in  den  Anker- 
bleohen  und  diuirch  die  geoffneten  Fahnen  zu 
den  Komimutatoren,  die  auf  dieise  Wieise  inten- 
eiv  igekiihilt  weriden,  Die  beiden  Stander  eimjes 
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Abb.  3:  Welle  mit  2 Ankern  und  2 Komu- 
tatoren 


4).  Die  Motoren  habien  sich  bei  dlen  scharfen 
Abnahmieprufungen  ausigezeichnet  verhailten. 
Voir  allem  disit  die  Kommutiierung  bei  fast  alien 
Geschmndigkeitsbereichen  nahezu  funkenfrei, 
so  daB  mit  Rerih, t eine  Lange  Kollektorlauf- 
lerisfcurag  erwartet  werden  darf. 

Neben  der  Druckluftbremse  und  Zusatzbremse  ist 
die  Lokomotive  noch  mit  einer  fahrdrahtunabhangi- 
gen  Widerstandsbremse  ausgeriistet. 

Hierfiir  ist  edn  Gledchstrom-Erregergenerator  vor- 
gesehen,  der  auBen  am  Rahmen  angeordnet  ist  und 
von  einer  Treibachse  angetrieben  wird.  Die  Rege- 
lung  des  Erregerstromes  erfolgt  in  funf  Stufen.  Die 
von  den  als  Generator  laufenden  Fahrmotoren  emt- 
wickelte  Bremsleistung  von  580  kW  wird  in  den 
unter  dem  Dach  befindlichen  Bremswiderstanden  in 
Warme  umgewandelt.  Die  Bremswiderstande  werden 
von  einem  Liiftersatz  beliiftet. 

In  der  Lokomotive  sind  folgende  Hilfsmaschinen 
vorhanden: 

1 Arno-Umf  o nmeir , 

2 Liiftersatze  fiir  Fahrmotoren, 

1 Liiftersatz  fiir  ‘die  Kuhlung  des  Transformators, 

1 Liiftersatz  fur  die  Kuhlung  der  Bremswider- 
stande, 

il  Olipuimpensabz  fur  dlile  UrnwaJziuiig  idles  Trans- 
formatoroles, 

1 Motorluftpumpe  zur  Erzeugung  der  benotigten 
Druckluft  fiir  die  Bremse, 


1 Hilfsluftpumpe  fiir  den  Druckgasschalter. 

Samtliche  Hilfsmaschinen,  mit  Ausnahme  des 
Liiftersatz es  fur  die  Bremswiderstande  und  der 
Hilfspumpe  fiir  den  Druckgasschalter,  werden  mit 
Drehstrom  betrieben.  Dieser  Drehstrom  wird  von 
dem  Arno-Umformer,  der  einphasig  mit  Hilfe  einer 
Hilfswicklung  angelassen  wird,  erzeugt. 

Die  Anordnung  der  elektrischen  Ausriistung  in 
dem  Wagenkasten  war  besonders  schwierig,  da  die- 
ser nicht  vollstandig  neu  entwickelt  und  an  den 
elektrischen  Teil  angepafit  werden  konnte.  Die 
Montage  der  elektrischen  Ausriistung  im  mechani- 
schen  Teil  wurde  vom  Bahnbetriebswerk  Basel  unter 
Leitung  der  AEG  durchgefuhrt.  Die  Lokomotive  be- 
findet  sich  seit  Anfang  Dezember  1950  mit  kleinen 
Unterbrechungen  in  regelmaJMgem  Betrieb. 

Diiesie;r  zweite  Versuch  hat  den  Nachweis 
erhraohit,  idafi  imam  bei  dem  heutigen  Stand  der 
Technik  dn  der  Lage  ist,  50-Hz-Kommutator- 
motoren  zu  bauen,  die  deim  in  jahrelangem  Re- 
trdeb  erproibten  162/3-Hz-Motor  k ommiu  t i e rumgs- 
maBig  dur  chaus  ebenibiirtiig  sind..  Es  ist  anzu- 
nehmen,  diafl  in  der  nahen  Zukunft  de,r  Ver- 
such durch  die  Bundesbahn  auf  breiitere  Grund- 
lage  gesteUt  wird.  Die  deutsche  Industrie  be- 
gruBt  das  sehr,  well  ihir  bier  Gelegenhedt  ge- 
geben  wiird,  Erfahrungen  fiir  kiinffige  Aus- 
Landsauftrage  zu  sammeln. 


Abb.  4:  Stander  eines  Motors  mit  gemein- 
samer  Feld-Wendepol-  und  Kompen- 
sationsentwicklung  Werkfotos:  aeg 

jeden  Motors  baiben  eine  gemeiinsame  Feild- 
Wtentfepoi-  und  Kompensationswi ckl ung  (Abb. 


Unter  der  Bezeichnung  Budra-Band  wird 
ein  Buna-Drabt-Gewebeband  hergestellt,  das 
aus  einem  Litzendrahtgewebe  aus  verzinktem 
Federstahldraht  besteht,  das  auf  beiden  Seiten 
mit  einer  Gummiderike  belegt  ist.  Bereits  vor- 
her  wu/rde  ein  Polyvinylchloridband  mit  Stahl- 
drahteinlage  bergestellt,  das  statt  eines  Gummi- 
belages  weichgemachtes  Polyvinylchlorid  hat 
und  seit  1941  angewendet  wird.  Diese  Bander 
zeichnen  sich  durch  Unbrennbarkeit,  Alte- 
rungsbestandigkeit  und  Bestandigkeit  gegen 
D1  und  Ghemikalien  aus.  Wegen  des  Man- 
gels an  Mipolam  wurde  das  Drahtgewebe  vor 
Jahren  in  Buna  und  neuerdings  in  Naturkaut- 
schuk  eingebettet.  Seitdem  sind  etwa  150  000  m 
von  dem  neuen  Tiransportband  in  praktischem 
Betrieb,  Ein  Litzengewebe  bi'ldet  die  Einlage 
von  horihwertigem,  verzinktem  GuBfederstahl- 
drabt.  Feuchtigkeit  und  Nasse  konnen  die 
Einlage  und  damit  die  Zugfestigkeit  niemals 
sohwachen.  Die  Zugfestigkeit  betragt  400 
kg/cm  Band’breite  und  entspricbt  einem  ’fiinf- 
Gummitextilband.  Die  Bander  sind 
500,  650,  700  und  800  mm  breit  und  werden 


Budra-Transportband 


in  Randlangen  von  50  m geliefert.  Budra- 
Bander  werden  bei  Einrollen-  und  Doppel- 
irollenantrieben  verwendet.  Der  Mindestdurch- 
messer  bei  Antriebs-  und  Umlenkrollen  be- 
tragt bei  kurzen  Forderbandern  350  mm.  Der 
Antriebsrollendurchmesser  ist  bei  groBeren 
Langen  entsprechend  zu  vergroBern  oder  die 
Trommel  mit  einem  Reibbelag  zu  versehen. 
Gegen  d^s  Durohhangen  miissen  die  Budra- 
Bandler  sehr  straff  gespannt  werden.  Beson- 
ders ist  fiir  Budra-Bander  die  dreiteilige  Mul- 
denrollen-Bandkonstruktion  nach  DIN  22  111 
Oder  eine  Feder-  bzw.  Gleitfederrolle  geeignet. 
Ungeeignet  sind  zweiteilige  Muldenrollen. 
Durch  Aufvulkanisieren  von  Buna-Kautschuk- 
Folien  werden  auftretende  Schaden  an  Band- 
bekleidungen  verhutet.  Damit  die  Unterseite 
des  Trums  glatt  bleibt,  wird  eine  Spezialver- 
bmdung  mit  umgelegten  Bandenden  durch 
Budra-Bander  aufgelegt.  Bei  Transportanlagen 
mit  Abstreichern  sind  d'ie  Verbindungen  be- 
sonders gut  auszubilden;  jedoch  sind  end, lose 
Verbindungen  von  Budra-Bandern  noch  in,  der 
Entwicfclung.  + 
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Zur  Frage  der 

Verbindlichkeitserklarung  von  Normen 

Von  Dr.  Hdvlsche,  GeschSftsftihrer  der  Industrie-  und  Handelskammer  zu  Essen 


Durch  die  Verordnung  uber  verbindliche 
Einfuhrung  von  Normen,  Geschafts-  und  Liefer- 
bedingungen  vom  8.  9.  1950  war  der  Reichs- 
wirtschaftsminister  ermachtigt,  die  Verbind- 
lichkeit  von  Normen  usw.  anzuordnen.  Der 
Reichswirtschaftsminister  konnte  nach  dieser 
Verordnung  die  Refugnis,  Verbindlichkeits- 
erklarungen auszusprechen,  auch  auf  andere 
Stellen  ubertragen.  Fur  den  ErlaB  neuer  Ver- 
bindlichkeitserklamngen  kann  diese  Verord- 
nung nicht  mehr  angewendet  werden,  weil  die 
ausgesprochene  Ermachtigung  z>um  Erlafi  von 
V erbin dli chkei ts e rkl a r ungen  nach  Artikel  129 
Abs.  3 des  Grundgesetzes  erloschen  sein  diirfte. 
In  Besprechungen  iiber  Rationalisierungsfragen 
wurde  schon  friiher  darauf  hingewieeen,  daB 
ein  wdrksames  Mittel  zur  Rationalisierung  die 
Moglichkeit  der  Wiedereinfiihrung  der  Ver- 
bindlichkeitserklarung von  Normen  sei.  Bisher 
sind  aber  alle  Bemuhungen,  durch  Antrage  bei 
ziustandigen  Behorden  DINiNormen  fur  ver- 
bindlich  zu  erklaren,  erfolglos  gewesen.  AuBer- 
dem  Sst  festzustellen,  daB  standig  versucht 
wird,  DINiNormen  durch  Herstellung  DIN-ahn- 
licher  Erzeugnisse  zu  umgehen.  Auf  Grund  ver- 
schiedener  Anregungen  hat  es  der  Bundes- 
minister  fur  Wirtschaft  fur  denkbar  bezeich- 
net,  daB  in  Einzelfallen  die  allgemeine  An- 
Wendung  bestimmt.er  Normen  als  zweckmaBig 
und  notwendig  angesehen  wird  und  sowohl  den 
Deutschen  Industrie-  und  Handel  stag  wie  ver- 
schiedene  Verbande  und  Vereine  um  grund- 
satzliche  Stellungnahme  zur  Frage  der  Ver- 
bindlichkeitserklarung  von  Normen  gebeten. 

Auf  Grund  der  Ermittlungen,  die  im  Bezirk 
der  Industrie-  und  Handelskammer  Essen  in 
dieser  Frage  angestellt  sind,  kann  festgestellt 
werden,  daB  in  der  Wirtschaft  allgemein  ein 
ausgesprochenes  Interesse  daran 
besteht,  daB  Normen  wieder  fur  verbindlich 
erklart  werden  kdnnen.  Grundsatzlich  ware 
allerdings  erwunscht,  durch  Selbstdisziplin  der 
Erzeuger  und  Verbraucher  zu  einer  weitgehen- 


den  Normung  zu  kommen,  die  in  denjenigen 
Industriezweigen  mdglich  ist,  in  denen  im  all- 
gemeinen  groBe  und  gut  geleitete  Firrnen  ar- 
ia eiten.  Hier  konnte  es  der  Arbeit  der  zustan- 
digen  Fachverbande  iiberlassen  werden,  den 
auf  ihrem  Gebiete  in  Frage  kommenden  Nor- 
men zur  Festlegung  zu  verhelfen.  Dabei  ist  es 
auch  denkbar,  daB  die  Regierung  durch  steuer- 
liche  und  ahnliche  MaBnahmen,  wie  z.  B.  bei 
offentlicher  Auftragvergabe,  die  Herstellung 
von  Normfabrikaten  begunstigt  und  dadurch 
einen  leichten  Druck  ausiibt. 

Dagegen  liegen  die  Verhaltnisse  nicht  so 
einfach  auf  Fertigungsgebieten,  deren  Betriebe 
nicht  so  gut  geleitet  sind  oder  auf  Grund  einer 
ausgesprochenen  deutschen  ..Individualitat” 
unndtige  Schwierigkeiten  bereiten.  So  sind  z.  B. 
infolge  iFehlens  eines  wirksamen  Straf6chutzes 
in  der 

Glasindustrie 

nach  dem  Kriege  zahlreiche  Abweichungen 
und  Zusatzlichkeiten  in  dem  Formenpark  der 
Fabriken  aufgetreten,  die  die  Fabrikation  un- 
gewohnlich  erschweren,  Ein  rationeller  konti- 
nuierlicher  HerstellungsprozeB  groBer  Serien 
wird  erschwert  oder  sogar  unmoglich  gemacht, 
wenn  nichtvertretbaren  Verbraucherwiinschen 
nachgegeben  werden  muB,  denen  sich  der  eine 
Hersteller  nicht  entziehen  kann,  wenn  es  der 
andere  tut.  Statt  der  erstrebten  Verbilligung 
der  Massen-Konsumwaren  kommt  es  bei  der- 
artigen  Methoden  zu  Verteuerungen.  Es  wird 
daher  eine  Normung  ohne  die  Moglichkeit  von 
Verbindlichkeitserklarungen  in  manchen  Wirt- 
schaftszweigen  ohne  durchschlagende  Kraft 
bleiben  und  ihren  Sinn  verfehlen. 

Eine  solche  Verbindlichkeitserklarung  von 
Normen  miiBte  jedoch  nach  intensivster  Vor- 
arbeit  unter  Heranzienung  aller  irgendwie  be- 
teiligter  Kreise  geschehen  und  durfte  nicht  so 
iibereilt  erfolgen,  wie  es  vielfach  kurz  vor  dem 
letzten  Krieg  und  im  Kriege  selbst  erfolgt  ist. 
Es  wurden  damals  von  vielleicht  einseitig 


interessierten  Stellen  Verbindlichkeitserklarun- 
gen veranlaflt,  die  sich  bald  als  iibereilt  und 
falsch  erwiesen  haben.  Es  sei  nur  an  den  Fehl- 
schlag  mit  der  Festsetzung  der  metrischen  Ge- 
winde  fur  alle  Durchmesser,  also  auch  fair  den 
dem  Zollgewinde  vorbehaltenen  Bereich  von 
Vs  bis  2”,  erinnert.  Es  war  weder  an  die  erheb- 
lichen  Betrage  gedacht  worden,  die  in  Werk- 
zeugen  investiert  waren,  noch  an  die  Unmog- 
lichkeit  einer  Beschaffung  von  Werkzeugen 
aller  Art  in  der  Ubergangszeit,  ganz  abgesehen 
von  den  hierfur  aufzuwendenden  Kosten.  Auch 
die  Verbindlichkeitserklarung  von  DIN-Normen 
fair  Warmwasserbereiter  zeigte,  daB  die  Nor- 
mung in  diesem  Falle  nur  im  Interesse  der  Er- 
zeuger erfolgte,  da  die  Anordnung  des  Warme- 
fiihlers  an  der  warmsten  Stelie  fur  einen  be- 
stimmten  Fall  die  Fertigung  eines  viel  zu  gro- 
Ben  Boilers  bedingte,  wodurch  dem  Verbrau- 
cher unnotig  hohe  Kosten  auferlegt  wurden. 

Dagegen  ist  das  Verfahren,  das  im  Fach- 
normenausschuB 

Maschinenbau 

Anwendung  findet,  zu  begruflen.  Hier  kommen 
die  Vorschlage  aus  Verbraucherkreisen.  Die 
Arbeitsgruppe  „Maschinen-Entwicklung,  Typi- 
sierung  und  Normung"  des  Schmiedeausschus- 
ses  ADB-VDI  stellt  in  engster  Fuhlungnahme 
mit  dem  Wirtschafts  ver  band  Werkstoffverfor- 
mung  Normungsvorschlage  fair  Maschinen  der 
Kalt-  und  Warmverfoimung  auf,  die  im  Fach- 
normenausschuB  Maschinenbau  zur  Verfiigung 
gestellt  werden,  der  die  gemachten  Vorschlage 
in  der  iiblichen  Weise  weiterbeanbeitet.  Hier- 
durch  ist  am  ehesten  die  Garantie  gegeben, 
daB  die  Normung  nicht  einen  Umfang  annimmt, 
der  seitens  der  Verbraucher  nicht  gewiinscht 
wird.  — Aus  dem 

Textilbereich 

ist  zu  erwahnen,  daB  die  Arbeiten  zur  Uber- 
priifung  bestehender  and  zum  Ausbau  neuer 
Normen  wieder  in  Gang  gekommen  sind  und 
erst  durch  Verbindlichkeitserklarungen  auf 
i'hren  vollen  Nutzen  fur  diesen  Geschaftszweig 
gebracht  werden  kdnnen.  Es  sei  bei  dieser  Ge- 
legenheit  daran  erinnert,  daB  sich  z.  B.  die 
Normung  der  Bettfedern  fur  den  Handel  auBer- 
ordentlich  gut  ausgewirkt  hat. 

In  der  bereits  erwahnten  Glasindustrie  hat 
sich  ein  starkes  Bedurfms  nach  Normung  von 
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GlasgefaBen  geltend  gemacht,  so  u.  a.  bei 
Flaschen,  Verpackungsglasern  und  Kons-erven- 
glasern,  well  sich  aus  dem  Werdegang  der 
Gla6erzeugumg  vom  mundge'blasenen  zum  voll- 
automatischen  Verfahren  die  zwingende  Forde- 
rung  ergeben  hat,  die  iiberlieferten  Zehntau- 
sende  von  Formen  auf  ein  ertragliches  Mail  zu 
verringern. 

Man  sollte  daher  die  Moglichkeit  einer  Ver- 
bindlichkeitserklarung  von  Normen  nicht  nur 
aus  Grunden  der  Verhinderung  einer  Ubervor- 
teilung  der  Verbraucher  und  aus  Grunden  der 
Sicherheit  schaffen,  sondern  auch  aus  volks- 
wirtschaftlichen  Grunden  der 
rationelleren  Fertigung  und  Ver- 
einfachung  der  Lagerhaltung,  ohne 
daB  der  technische  Fortschritt  gehindert  wiirde. 
Dabei  waren  folgende  Gebiete  zu  berucksich- 
tigen: 

1.  Festlegung  von  Giitenormen,  einschlieBlich 
genauer  Festlegung  der  Prufverfaiiren. 

2.  Normung  der  kleinen  Verbindungselemente 
(Schrauben,  Muttern,  Nieten  usw.). 

3.  Normung  von  AnschluBmaBen,  um  den  Aus- 
tausch  verschiedener  Fabrikate  untereinander 
zu  ermdglichen. 

Eine  Verbindlichkeitserklarung  fur  alle  DIN- 
Normen  diirfte  nicht  richtig,  zumindest  ver- 
f r ii  h t sein.  Dagegen  ist  es  zweckmaBig,  die 
foereitis  hejrausgekommenen  DIN-Normen’  der 
Reihe  nach  einer  Uberpriifung  zu  unterziehen, 
ob  sie  fiir  eine  Verbindlichkeitserklarung  ge- 
eignet  sind  oder  nicht.  Dabei  muB  auch  auf  die 
Fertigungseinrichtung  der  Herstellerfirmen  und 
auf  den  Reparaturdienst,  soweit  es  sich  um  be- 
reits  in  Betrieb  befindliche  Anlageteile  han- 
delt,  Riicksicht  genommen  werden.  Als  Bei- 
spiel  hierzu  sei  angefuhrt,  daB  viele  Wasser- 
werke  nach  den  Rohrleitungsnormen  1882  aus- 
gefiihrt  sind.  Die  dazu  erforderlichen  Flanschen, 
Dichtxmgen  und  iSchrauben  miiseen  fiir  Repa- 
raturen  von  diesen  Waseerwerken,  insbeson- 
dere  fiir  die  Armaturen  der  Rohrleitungen,  lau- 
fend  auf  Lager  gehalten  werden,  so  dafl  sie  fiir 
die  Instandhaltung  vorhandener  Anlagen  noch 
mit  Teilen  nach  den  alten  Ausfiihrungsvor- 
schriften  zu  beliefem  waren. 


Es  wird  notwendig  sein, 

den  Ausdruck  r,Verbindlichkeitserklarung" 
genau  festzulegen, 

da  in  dieser  Formulierimg  einmal  die  Forde- 
rung  enthalten  ist,  daB  die  Norm  endgiiltig 
und  somit  fiir  denjenigen,  der  sie  anwendet, 
verbindlich  ist  und  zum  anderen,  daB  ein  Fer- 
tigungsverbot  fiir  solche  Gegenstande  besteht, 
die  nicht  unter  diese  Norm  fallen.  Von  der 
letztgenannten  Moglichkeit  wurde  wahrend  des 
Krieges  wiederholt  Gebrauch  gemacht,  jedoch 
wird  bezweifelt,  daB  die  Zahl  der  Normb latter, 
die  in  diesem  Sinne  als  verbindlich  anzusehen 
sind,  sich  auf  die  geschatzte  Zahl  von  2000 
belauft.  Die  Moglichkeit,  eine  Norm  im  zwei- 
ten  'Sinne,  also  im  Fertigungsverbot  fiir  andere 
Konstruktionsteile,  als  verbindlich  zu  erklaren, 
bedarf  einer  besonders  sorgfaltigen  Uberprii- 
fvrng,  wie  das  Beispiel  der  Rohrleitungsnormen 
beweist. 


Neuer  Werkstoff  mit  permanent- 
magnetischen  Eigenschaften 

Der  Mangel  an  Nickel  und  Kobalt  auf  dem 
Weltmarkt  1st  eine  der  Schwi^rigkeiten  bei  der 
Produktion  von  Rundfunk-  und  Fernsehempfan- 
gern.  Diese  NE-Metalle  werden  u.  a.  zur  Her- 
stellung  von  Lautsprecher-Magneten  benotigt. 
Das  Philips-Forschungs-Laboratorium,  in  dem 
auch  der  bekannte  „Ticonal"-Magnetstahl  ent' 
wickelt  wurde,  kiindigf  jetzt  die  Entwicklung 
eines  neuen  Werkstoffes  an,  der  sich  besonders 
zur  HersteLlung  von  Dauer-Magneten  eignet  und 
fur  den  die  erforderlichen  Rohstoffe  leichter 
als  die  sparlichen  und  teuren  Metalle  Nickel 
und  Kobalt  besdhafft  werden  kbnmen.  Der  neue 
Werkstoff  ist  bereits  in  das  Fabrikations-Pro- 
gramm  auf  genommen  worden.  Allerdings  wer- 
den Lieferungen  in  einigeranaBein  groBerem  Um- 
fange  erst  fiir  das  nachste  Jahr  angekiindigit. 

Richtverbindungsanlage 
fiir  das  deutsche  Fernsehen 

Die  Deutsche  Bundespost  hat  vor  einiger  Zeit  der 
Telefunken-Gesellschaft  den  Auftrag  erteilt,  fiir  das 

zutounfTtfige  dlemt'scha  Feriusehen  die  erlordemlocbein 


Zu  erwagen  ware  noch,  beim  Bundeswirt- 
schaftsministerium  einen  „B  e v o 1 1 m a c h - 
tig  ten  fiir  Normung  und  Typen- 
beschrankung”  einzusetzen,  der  eine Fer- 
sbnlichkeit  mit  umfangreichen  Personenkennt- 
nissen  und  Verhandlungsgeschick  sein  miiBte, 
um  ohne  umfangreiche  Biiroeinrichtungen  und 
viel  Verordnungen  die  beteiligten  Kreise  an 
den  Verhandlungstisch  zu  bringen  undRahmen- 
ahkommen  zwischen  den  Herstellern1  und  Ver- 
brauchern  uber  die  Einfiihrung  von  Normen 
herauszugeben. 

Zusammenfassend  ist  zu  sagen,  daB  die 
Moglichkeit  der  V e rbi ndl i chke i tse rklaxung  von 
Normen  nicht  nur  sehr  erwiinscht,  sondern 
sogar  dringend  notwendig  ist,  daB  aber  die 
Voraussetzung  dazu  in  sorgfaltigster  Arbeits- 
vorbereitung  und  Heranziehung  alter  an  der 
betreffenden  Normung  interessierten  Kreise 
liegt. 


Einrichtungen  zu  einer  sicheren  und  hochwertigen 
Dbertragung  von  Fernsehsendungen  auf  groBe  Ent- 
femungen  zu  bauen. 

Diese  erstmalig  in  Deutschland  zur  Aufstellung 
kommende  Richtverbindungsanlage  fiir  Fernsehen 
verbindet  die  Stadte  Hamburg  und  Koln  mit  einer 
Dezimeterwellen-Funkstrecke  iiber  Relaisstationen 
zum  Austauech  ihrer  Fernseihprogramme.  Dem 
NWDR  wird  dadurch  die  Moglichkeit  gegeben,  den 
zukiinftigen  Fernsehteilnehmem  Nordwestdeutsch- 
lands  die  Femsehdarbietungen  beider  Studios  zu 
vermitteln. 

Zwischen  beiden  Stadten  werden  in  Abstanden 
von  durchschnittlich  50  km  unter  Ausnutzung  der 
natiirlichen  Bodenerhebungen  rd.  9 Zwischenstatio- 
nen  errichtet  werden.  Diese  Zwischenstationen,  die 
Empfanger  und  Sender  erhalten,  nehmen  die  am 
Ausgangspunkt  mit  einer  Frequenz  von  ca.  2000 
MIHz  (das  sindi  15  cm  Welle mlangie)  aiusigestralhliten 
Fernsehsendungen  auf  und  geben  sie  an  die  nachste 
Relaisstation  weiter.  Das  wiederholt  sich,  bis  die 
in  Hamburg  aufgegebene  Sendung  in  Koln  bzw. 
beim  Sender  Langenberg  ankommt  und  umgekehrt. 

Die  neue  Richtverbindungsstrecke,  auf  der  ein 
Fernsehprogramm  fiber  weite  Strecken  vermittelt 
werden  kann,  soli  spater  noch  weiter  bis  nach  Siid- 
deutschland  gefiihrt  werden.  Sie  wird  dann  die 
technischen  Voraussetzungen  fiir  die  Aufstellung 
weiterer  Fernsehsender  im  Bundesgebiet  und  fiir 
einen  internationalen  Programm-Austausch  schaffen. 

TPD. 
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Verbrennungs-Regler 
fiir  Zentralheizungs-Anlagen 

C'k  auf  die  anfiprorrlfmtTir-4ni  Wot.  I nr > . „ „ 


Im  Hinblick  auf  die  auBerordentliche  Ver- 
kuappung  der  Brennstoffe,  deren  Ende  noch 
nicht  abzusehen  ist,  sind  alle  Koksverbraucher, 
um  nxit  ihren  germ-gen  Zuteilungen  auszukom- 
men,  zu  auBerster  Sparsamkeit  gezwungen.  Die 
ergiebigste  A.usnutzung  des  Brennstoffes  und 
die  groBte  Wirtechaftlichkeit  der  Feuerfiibrung 
laBt  sich  selbst  -bei  sorgfaltigster  Uberwachung 
'der  Heizun  gsikess  el  durch  Memschenihand  nicht 
erreichen  und  praktisch  nicht  durchfiihren. 
Menschliche  Unzulanglichkeiten  auazuschalten, 
vermag  nur  ein  automatischer  Regler,  gleich- 
eam  em  „Roboter",  der  verlaBlicher  und  exak- 
ter  als  die  siicherste  Handbedienung  arbeitet. 
Das  Ausland  ist  bereits  seit  vielen  Jahren  dazu 
uhergegangen,  in  groBem  MaBe  derartig  auto- 
matisch  arbeitende  Gerate  im  Zentralheizungs- 
betrieb  anzuwenden.  Neuerdings  hat  unsere 
einheimische  Industrie  gleichfalls  eimen  voll- 
automatischen  Hedzumgs-Regler  auf  den  Markt 
gebracht.  Eingehende  Untersuchungen  und 
langmonatige  Messungen  in  der  Warmetech- 
nischen  Abteilung  des  Deutschen  Kohlenver- 
kaoifes  haben  erigeben,  daB  'durch  diesen  voll- 
automatischen  Regler  der  Koksverbrauch  um 
gut  20%  gegeniiber  einer  Vergleichspriifung 
Q’hne  dieses  Gerat  gesenkt  weriden  konnte 
Der  „Feuerknecht"  ist  ein  hilfegesteuertes, 
elektrisch  betatigtes  Gerat,  das  die  Verbren- 
nung  vollkommen  selbsttatig  nach  dem  erfor- 


Temperatur  etwa  1°C  unter  die  am  Temperatur- 
Einstellgerat  eingestellte  Mindest-Temperatur 
absinkt,  wird  sofort  die  Luftzufuhr  zum  Rost 
vergroflert  und  zugleich  der  Rauchschieber  der 
den  Zug  bestimmt,  weiter  gedffnet.  Umgekehrt 
werden  beim  Ubenschreiten  der  eingestellten 
Vorlauf-Temperatur  um  1°  C.  die  Luftzuf  uhning 
und  die  Rauchgasabfuhrung  gedrosselt. 

An  dem  T e m p e r a t u r - E i n s t e 1 1 u n g s - 
gerat  konnen  zwei  vollkommen  unabhangig  von- 
SLnan^6r,  'arbeitende  Regelvorgange  eingestellt  wer- 
oten.  Es  toairen  due  holiare  Tiagestem-peraitur  wiie  anch 
die  medrigere  Nadittemperatur  im  voraus  einge- 
stellt  werden,  denn  es  wird  in  der  Regel  erwiinsdit 
sem,  wahrend  der  Nacht  diie  Kessel-Temperatur  mog- 


■ my 


Abb.  1 (rechts):  Temperatur-Einstellgerat 
mit  Alarmvorrichtung.  (Abb.  2 (links): 
Temperatur-Einstellgerat  ohne  Alarm- 
vorrichtung. Werkfotos:  Espera-Wertoe  AG 

derlichen  Warmebedarf  regelt.  Er  eignet  sich 
nicht  nur  fiir  groBe  und  mittelgroBe  Warm- 
wasser-Anlagen,  sondern  auch  fur  kleine  Kes- 
sel, und  besitzt  den  Vorteil,  daB  er  neben  der 
Luftklappe  auch  den  Rauchschieber  betatigt. 
Er  gestattet  femer  eine  Umschaltung  von  Tag- 
auf  Nachtbetrieb  und  umgekehrt,  die  ebenfalls 
automatisch  vor  sich  geht,  wodurch  eine  be- 
sonders  giinstige  Wirtschaftlichkeit  ' im  Feue- 
rungshetrieb  erzielt  wird.  Der  Regler  kann 
ohne  Schwieriigkeit  an  alle  Kessel  nachtrag- 
Iich  angebaut  werden.  Als  Impulsgeber  fiir 
die  Regelung  wird  die  Vorlauf-Temperatur  des 
Heizwassers  benutzt.  Wenn  also  die  Vorlauf- 


Abb.  3 (rechts):  Steuermotor.  Abb.  4 (links): 
j Schaltuhr  fur  Tag-  und  Nachtbetrieb. 

lichist  niedrig  zu  halten.  Die  Umsdialtung  der  Kessel- 
leistung  von  Tag-  auf  Nachtbetrieb  des  Abends  er- 
E1®*  u°ter  Mitbenutzung  einer  beliebig  versteil- 
dfe  ^r-  d r 1eillffesteUten  Stunde  schaltet 

die  Schaltuihr  den  Regler  auf  die  niedrigere  Nacht- 
temperatux  um,  worauf  der  Getriebemotor  zunachst 
die  Luftklappe  und  den  Rauchschieber  sdilieflt  uad 
iso  lanugo  geischiLoisisen  halt,  bis  dile  o_n-geisitelHite  Vorlauf- 
Temperatur  fiir  den  Nachtbetrieb  unterschritten  wird. 

deL,^eglGr  wediselweise,  wde  oben 
Ibesahnelben,  dias  Qffnten  umd  Schtiebeau  idler  Regel- 
organe  vor  und  regelt  die  Feuerung  auf  die  qe- 
wunschie  Nadittemperatur  ein.  Friihmorgens  schal- 
S*alltuhr  zur  eingestellten  Zeit  ebenfalls 
selbsttatig  den  Regler  auf  die  gewiinsdite  und  ein- 
gestellte Tagestemperatur  zuriidc,  worauf  der  G»- 
trnebemotor  die  Luftklappe  und  den  Rauchschieber, 
dl:e  normalerweise  liber  Nacht  geschlossen  waren,' 
wieder  offnet  unld  so  lange  geoffnet  hailts,  bis  die  ein- 
gestellte Tagestemperatur  erreicht  ist.  Alsdann  lauft 
die  normal e Regeltatigkeit  welter. 

Die  Umsdialtung  von  Nacht-  auf  Tagbetrieb  wdrkt 
sacb  bea  id-ear  auitomaitiischen  Regelliusig  gegeinuib.er  deir 
Handbedienung  vorteilhaft  auf  den  Brennstoffver- 
brauch  aus  weil  jede  Uberregelung  vermieden  wird. 
Bei  durch  Hand  geregelten  Feuemngen  wird  iiblicher- 
wease  das  Aufheizen  des  Morgens  viel  zu  spat  vor- 
genommen.  Um  aber  in  den  Raumen  mogiichst  schnell 
die  geniigende  Raumwarme  zu  erreichen,  wird  fast 
ausnahmslos  der  Kessel  zu  rasdi  und  zu  sitark  boch- 
geheizt  Da  aber  die  Erwarmung  des  Gebaudes  mit 
emner  (betradhillichen  zeitdichen  Versobi.eihunig  b mter 
der  des  Kessel-Vorlaufs  einherhinkt,  wird  allgemein 
die  Vorlauftemperatur  unnotig  stark  heraufgesetzt. 
Infolgedessen  geht  der  Warmeanstieg  viel  zu  schnell 


monFORTs 


ein  BegrifF  fur  QualitatsguB 


vor  sich  und  die  Brennstoffverluste  sind  die  natii’r- 
lictien  Folgen,  ganz  abgesehen  davon,  daJ3  durch 
diese  Betnebsweise  die  Heizkessel  unnotig  stark 
beansprudit  werden-  Bei  der  automatischen  Regelung 
JKaJ"ch  dieses  vermeiden.  Der  Aufheizpunkt  kann 
Reglerbetneb  so  zeitig  vcttverlegt  werden,  dafi 
weder  Brennstoiffverluste  nodi  ubermaBige  Bean- 
spiuchung  der  Heizungsanlage  auftreten  konnen. 

■Der  Regler  kann  ferner  mit  einem  Raumwarme- 
iuhler  verbunden  werden,  der  an  einer  vor  Warme- 
e.nw'LTkung  umd  ZiugJuft  g.eschiiitlzten  Stelle  .dies  Hou- 
ses langebracht  ist.  Dieser  Raumwarmefiihler  sdialtet 
beim  Erreichen  der  gewunsditen  Raumwarme  den 
Kessel  auf  die  niedrigere  Nachttemperatur  um  und 
beim  Untersdireiten  der  gewunsditen  Raumwarme 
den  Kessel  wieder  auf  den  Tagbetrieb  zuriick.  Sobald 
?ie  bchaltuhr  den  Kessel  auf  die  niedrigere  Nacht- 
temperatur umgeschaltet  bat,  niht  die  Tatigkedt  des 
Rajuimrwa  rm  elf  uhler  s , so  dial)  wiahrend  der  Nadhtstun- 
den  anfolge  der  niedrigeren  Kesseltemperatur  diese 
entsprechend  der  eingestellten  Kesseileistung  absin- 
ken  kaiirnu.  Due  in  dleim  Gelbiaiude  amigestreb'tie  Tampe- 
ird  njCht  dem  Ermessen  des  Hedzers  anheim- 
gestellt  sondern  von  dem  Raumwarmefiihler,  der  m 
von115r  -2l°J  C versitellbar  ist  und  mit 
te^  beSsrimm9tenaU19'keit  V°n  pLa;ls'minus  °-25°  c arbei- 

Eine  derartige  Feuerun.gsregehinig  laBt  sich 
naturgemaB  nur  so  lange  durchfaihren,  wie  ge- 
nugend  Brennstoff  vorhanden  ist.  Sobald  die 
Feuerung  abgebrannt  ist,  d.  h.  sobald  das  Dff- 
nen  von  Klappe  und  Schieb^.r  nicht  ein  Steigen, 
sondern  ein  Fallen  der  Kessel-Temperatur  her- 
vorruft,  ertont  auBerhalb  des  Heizungskellers 
erne  Alarmvorrichtung,  die  nur  am  Kessel  selbst 
wieder  abgestellt  werden  kann.  Sie  macht  den 
tieizunigswarter  darauf  aufmerksam,  daB  Brenn- 
stoff aufgefullt  werden  muB.  Ist  dies  geschehen 
und  hat  der  Kessel  die  eingestellte  Vorlauf- 
Temperatur  erreicht,  tritt  die  Signalvorrichtung 
von  selbst  wieder  in  Bereitschaft.  Wahrend  der 
achtzeit  setzt  diese  Alarmvorrichung  automa- 
tisch wieder  aus. 

Geringlegierte  Stahle 

Vom  American  Iron  and  Steel  Institute  wird 
bekannt,  daB  neue  Stahlsorten  mit  geringeren 
Legzerungsbeistandteilen  entwickelt  wurden,  als 
noch  im  letzten  Kriege  verwendet  wurden.  Das 
f’el  dl0fei;  Entwicklungen  war,  den  Gebrauch 
Chrom  und  Molybdan  in  wirtschaft- 
ncn  tragbaren  Grenzen  zu  halten.  Die  Stahle 
ctoT  -in  GruPPen  eingeteilt,  die  im  Duirch- 

hahl1?  ' h/0  N,iCkel  Und  °': 120/0  Molybdan  ent- 
nalten,  wahrend  der  durchschnittliche  Chrom- 
gehalt  ernmal  0.25%  und  das  andere  Mai  0,43% 

SL?USatZe  Bor'  das  in  den  Vereinigten 
Staaten  reichlich  vorhanden  ist,  werden  ae-i 
geben,  um  die  Hartbarkeit  zu  erhohen.  Die 
neuen  Stahlsorten  sollen  einen  sehr  weiten  An- 
wendungsbereich  haben.  (..Machinery",  31  5 
bl„  903)  goe 

Stahl  mit  Silberiiberzug 

Die  American  Silver  Company  hat  ein  Er- 
cnugnilaUS  geschichtetem  Bandstahl  mit  einem 
Siilberuberzug  auf  einer  oder  beiden  Seiten  ent- 

Jtho’eltkrdtS,als  ErSatz  fQr  Messin9-  Nidkel- 
silber,  Nickel  u.  dgl.  dienen  soli,  deren  Ver- 
wendung  jetzt  eingeschrankt  1st.  Der  neue 
Bandstahl  ist  in  Breiten  von  100  mm  und 
Dicken  bus  zu  0,125  mm  herab  erhaltlich.  Das 
Erzeugms  hat  Hochglanz,  so  daB  ein  Polieren 
praktisch  uberfliissig  ist,  und  kann  obne  wei- 
teres  mit  anderem  Melall  elektroplattiert  wer- 

?Uue  wa5me'  und  elektrische  Leitfahigbeit 
und  hohe  Widerstandsfahigkeit  gegen  die  Ein- 
wirkung  von  Alkahen  und  organischer  Sauren 
machen  es  fur  die  verschiedensten  Anwendun- 
gen  geeignet.  (..Machinery".  31.  5.  51,  903)  goe 
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Lackpriifung  nadi  dem  Tiefungsversudi 


In  der  Blechindiustrie  ergibt  die  bereits  seit 
langem  bekannte  Tiefungsprufung  ein  gutes 
Rild  iiber  das  Ve nfo rm-ungs  vermo  gen  des  Werk- 
stoffes.  Dieses  Priifverfahren  hat  a is  Vorbild 
fur  die  Prnjfung  von  Lackschichten  gedient.  Das 
Prufverfalh'ren  nach  Erichsen  besteht  darin,  daB 
der  zu  priitfende  Laak  auf  ein  Metallblec'h  auf- 
getragen  und  durch  ein  Standard-Pmfwerkzeug 
so  beansprucht  wird,  daB  ein  StoBel  der  Priif- 
maschine  (Abb.  1)  das  Blech  mit  dem  Lack 


Abb.  1:  Lackprufmaschine  auf  Schrank- 
unterlage 

kalottenformig  ausboult.  Dadurch  wird  der  Lack 
einer  allseitigen  Dehnung  und  Biegung  aus- 
gesetzt,  bis  Risse  auf  dem  Lack  auftreten.  Die 
so  hervorgerufene  Tiefung  sowie  das  Aussehen 
des  Lacks  geben  Anhaltspunkte  fiir  die  Elaeti- 
zitat,  Haftiahig.keit,  Alterung  und  Porositat  des 
Dberzuges.  Die  erzielte  Tiefiung  nach  im  Lack 


hervorgerufener  Rifibildung  Best  man  an  einer 
Skala  ab.  Fiir  die  Ausfii'hrung  der  Tiefungs- 
probe  wurden  Vorschriften  ausgearbeitet,  die 
sich  auf  die  Lacke  selbst  und  auf  die  Blech- 
pro'bestiidke  beziehen, 

Auf  Grand  der  zutage  getretenen  Risse 
wind  man  einen  mehr  Oder  weniger  sproden 
Lack  mit  sohlechter  Haftfahigkeit  oder  einen 
sehr  sproden  Lack,  der  sebr  gut  auf  dem  Blech 
haften  kamn,  odetr  einen  Lack  mit  sehr  guter  Haft- 
fahiigkeit  und  gut e.r  Deihnbarkeit  Oder  cine  isehr 
gute  Verankerung  der  Lackschichten  bei  groBer 
Tiefung  erkennen.  Man  muB  jedoch  zugeben, 
daB  die  RiBbildungen  miit  idler  Lupe  zwar  fest- 
gestellt  werden  konnen,  doch  ist  das  Priif- 
erge’bnis  mehr  oder  weniger  von  dem  Beurtei- 
lungsvermdgen  des  Prufers  abhangig.  AuBerdem 
konnen  frubzeitig  winzig  kleine  Risse  in  den 
Lackschichten  entstehen,  die  auch  mit  stark 
vergroBernden  Lupen  nicht  feststellbar  sind. 
Das  gilt  erst  recht  fur  Risse,  die  bis  an  das 
felech  selbst  dringen  und  die  fiir  die  Karr  os  ion 
besonders  beachtet  werden  miiesen.  Dies  gab 
denn  auch  Anlafi  zur  Entwicklung  einer  elek- 
t r i s c h e n MeBvorrichtung  zur  Priiif- 
maschine  (Abb.  2).  Ihr  A rb e i tsgru nd  s a t z besteht 
darin,  mit  Hiltfe  einer  Stromquelle,  einer  Elek- 
trode  und  einer  ElektrolytfM'ssigkeit  einen 
Stromkreis  zu  erzeugen,  der  nur  durch  die 
Lackschicht  auf  dem  Blech  unterbrochen  wird. 
Ruft  man  bei  der  Priifung  die  Tiefung  hervor, 
so  wird  der  Elefctrolyt,  sobald  sich  bis  zum 
Blech  reichende  Risse  bild'en,  bis  an  das  Blech 
selbst  dringen  und  somit  den  Stromkreis  schlie- 
Ben.  Ein  die  Stromstarke  anzeigendes  Miili- 
amperemeter  giibt  damn  sofort  den  Umfang  der 
RiBbijldiung  an.  Zur  Priifung  des  Verhaltens  von 
Lackschichten  auf  Blechen,  die  mit  dem  Lack- 
anstrich  im  ZiehprozeB  zu  zyliindrisc'hen  Hohi- 
korpern  verformt  werden  (z.  B,  bei  der  Herstel- 
lung  von  Konservendosen),  kann  die  Lackpruf- 
mascbine  zusatzlioh  mit  einem  Sonder- 
Napfehen-Ziehwerkzeug  ausgestattet  werden. 
Der  auf  diese  Weise  genau  wie  in  der  Praxis 
beanspruchte  Lack  wird  hinsichtlich  der  etwai- 
gen  diabei  aufgetretenen  RiB'bildung  (Korrosion) 
nach  dem  Grundsatz  der  erwahnten  elektri&c'hen 
MeBvorrichtung  gepriift. 


Eine  weitere  auch  nach  dem  Grundsatz  der 
Tiefenprufung  arbeitende  Lackprufmaschine  1st 
besonders  durch  ihre  kippbare  An  or  ti- 
nning geikennzeic'hnet.  In  gctoippter  Stellung 
1-aJJt  diese  Maschine  die  idlirekte  Beobachtung 
des  Verformungsvoirganges  von  oben  zu.  Da- 
duroh  wird  die  iBedbachtung  sicherer.  Weiter 
dient  ein  Beleuchtungsring  zum  Anleuchten  der 
durch  die  Tiefung  erhaltenen  Einbeul-Kalottc 


Abb.  2:  Elektrische  MeBvorrichtung  zur 
Lackprufmaschine 

Werkfalos:  Erichsen  GmbiH 


von  alien  Seiten.  Bin  aufsetzbares  Mikroskop 
ermoglicht  eine  verscharfte  Beoibachtungsmbg- 
lichkeit  der  Rifibfldung.  In  umgekippteT  Stel- 
lung kann  d!ie  oben  erw&hnte  elektrische  MeB- 
vorrichtung angeschdossen  werden.  Diese  Ma- 
schine kann  man  demnach  mit  Tiefungsrichtung 
vertikal  fiir  Probenbeobachtuing  von  oben  und 
mit  Tiefungsrichtung  horizontal  fur  elektrische 
MeBvorrichtung  benutzen.  Zur  Priifung  der  Haft- 
fahigkeit, Elastizifat,  Porosilcit  und  Alterung 
von  Laokschichlen  werden  diese  Priifmaschinen 
von  Nutzen  sein. 
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Gebr.  Kemper 

Wir  liefern: 

Gufibronzen 

Olpe 

Metallformgufi  in  alien  Legie- 
rungen  und  Stiickgewichten 

und 

METALLWERKE 

Walzbronzen 

Stangen,  Bander,  Rohre,  Drahte, 

Grundungsjahr  1864 

Bleche,  SchweiB  drahte 

Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


• i rijrrt- 


Approved  For  Release  2003/10/16  : 


EISENWERK  WANHEIM 

G.  M.  B.  H. 

DUISBURG- WAN  HEIM 

Fernruf:  6651  • Drahtwort:  Wanwerk  Duisburg  • Fernschreiber:  036861  wanwerk  Duisb 


ERZEUGUNGSPLAN 

• Stahlhoch-  und  Bruckenbau  • GrauguBstiicke  jeder  Art 

• Grubenstempel  bis  120  t Stiickgewicht 

• Normal  und  Gelenkkappen  • MetallguB  jeder  Art 

aus  Stahl  und  Aluminium  _ . , 

• SpezialguBeisen 

• Gesenkschmiedestucke  als  Austauschwerkstoff 

bis  300  kg  Stiickgewicht  ...  .....  n . 

fur  MetallguB  fur  Lagerzwecke 

• Stahlkugeln  und  Cylpebs 

fur  Kugelmiihlen  • Elastische  Kupplungen 


Bearbeitu n gswerkstatten  fur 

voll sta ndigemaschinelleEinricht ungen  bis  zu  den  schwersten  Ausfuhrungen  nach  Kundenzeichnungen 
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AUS  U N $ E R E M ARBEITSFR 

Ventilatoren,  Absougung 
Hoizungs-  u.Klimacmiagan 
Trodcnftr  filr  alle  organ!* 
setter*  und  anorganischen 
Produkte  sowie  Halb-  und 
Fortlgfabrikate.  Watch- 
matchinen  iQr  Motalltoilo. 
Industriodfen,  Brenner 
und  Schutzgaserzeugar. 

ZEHNTAUSENDE  von  ANIAGEN  UNO  DIE 
GROSSTEN  TROOCENTRQMMEIN  DER  WELT 
WURDEN  VON  UNS  GEUEFERT.  - WIR  HABEN 
IN  UNSEREM  WERK  EINE  FORSCHUNGSSTXTTE 
GESCHAFFEN,  DIE  EINZIG  DASTEHT.  - 
ZIEHEN  SIE  AUS  ALLEOEM  IHREN  NUTZENi 
LASSEN  SIE  SLCHVON  UNS  BERATENI 


Benno  Schilde  Moschinenbau  A.-G. 
Hersfold  (Bex.  Kassel) 


MIEBACH 


I Elektr.  Widerstands-,  Punkt-, 
Naht-,  StumpfschweiBmasch. 
j Spezial-Automaten  • Radrei- 
| fenanwarm-Vorrichtungen 
I Lichtbogen- Schweifltrans- 
I formatorenu. -Umformer  ■ 

I Hochstrom -Transforma-  i 
I toren  • Hydr.  Pressen  • 

I Schienenfahrzeuge 


*1— v; 


Band-StumpfschweiBmaschine 

Typ  BSaoH 

mit  Entgratvorrichtung,  Leistung  von  50/100  bis  300/600, 
max.  Bandbreiten  von  150  bis  1300  mm. 


Hugo  Miebach  GmbH. 

DORTMUND,  AdlerstraCe  81-93  ■ Telefon  23954 
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Elektrische  Bahnen 


Motoren  fur  eine  Stundenlei 


Indus  triekurler  Wochsnausgsbe  T«chnik  and  Forschung 
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Die  Schallplatte  / Grundsatzliches  und  Neuerungen 


Von  Dipl.-Phys.  Dr.  G.  Schttttler,  Hannover 


Der  Erfinder  der  Sprechmaschine  1st  der 
Amerikaner  Thomas  Alva  Edison 
(geb.  1847.  gest.  1931).  Am  19.  Februar 
1878  wurde  ihm  das  bertihmte  Patent  auf 
den  Phonographen  erteilt.  Das  Ger&t 
sah  ziemlirfa  primitiv  aus.  Es  bestand  im 
wesentlicfaen  aus  einer  Walze,  die  mit  einem 
Blatt  Stanniol  bespannt  wurde.  Vor  der 
Walze  befand  sich,  an  einer  waagerediten 
Sdiraubenspindel  Icings  bewegt,  ein  Mikro- 
phon  mit  einer  Stahlnadel.  Warn  man  die 
Walze  drehte,  so  wurden  die  von  dem  Mikro- 
phon  aufgefangenen  Schallwellen  in  Form 
von  Rillen  in  das  Stanniol  eingedrilckt.  Es 
handelte  sich  also  uni  eine  sog.  .Tiefenschrift" 
mit  wellenfdnnigen  Erhebuogen  und  Vertie- 
fungen.  Wonii  man  die  Walze  wieder  ab- 
spiel  te,  so  erklang  die  Spracbe  oder  die  Musi)c 
aus  demselben  Trichter.  (Erst  spater  benutzte 
Edison  einen  mit  Wachsmasse  (iberzogenen 
ZyUnder.) 


Sanger  und  einzelner  Instrumente;  denn  der  durch  die  Nadel  zerstOrt  werden.  Das  Ein- 
Schall  muflte  auf  moglichst  kurzem  Wege  zur  scfaleifen  hat  also  den  Zweek,  die  zunacbst 
Membran  gefuhrt  werden.  Infolgedessenhbrte  sehr  kleine  AuflageflS.che  der  Nadelspitze 
mankeinenraumakustischbeeinfluBtenKlang;  schnell  zu  vergroBem,  ran  den  Druck  d^s 
die  alten  Platten  hatten  kelnen  .Raumton".  Tonarms  entsprechend  zu  verringern.  Nut  so 
AuBerdem  traten  nodi  Verzemmgen  infolge  ist  es  uberhaupt  mBglich,  die  verMltnls- . 
Resonanzen  des  Tri  driers,  der  Membran  und  miiBlg  welthe  Schallplattenmasse  mit  der 


Der  Phonograph  von  Edlso 


Die  Edisonsche  Sprechmasdiine  war  ohne 
Zweifel  sine  der  bedeutendsten  Erfindungen. 
Aber  eine  industrielle  Auswertung  war  nicht 
tnoglidij  denn  die  Walzen  aus  Wadis  lieflen 
sith  nidit  vervielfaltigen;  jede  Walze  muBte 
fdr  sich  besprochen  werden.  Den  entscfaeiden- 
den  Aufsdiwung  nahm  diese  neue  Tedinik 
erst  durch  die  Erfmdung  der  heutigen  Schall- 
platte durdi  den  aus  Hannover  gebiirtigen 
Deutsch-Amerikaner  Emil  Berliner  (1887). 
Dieser  benutzte  zur  Aufnahme  der  Schall- 
schwingungen  eine  runde  Zinkplatte,  In 
weldte  die  Tonschwingungen  durdi  horizon- 
tale  Auslenkungen  einer  spiraitormig  nach 
innen  verlaufenden  Rille  festgehalten  wur- 
den, Diese  .Seitensdmft"  nennt  man  nodi 
heute  nach  ihiem  ErBnder  .Berliner  Schrift". 


des  Sdmeidstiftes  hinzu, 

Diese  Nachteile  vermeidet 
das  elektrische  Auf- 
nah  meverfahren,  das 
im  Jahre  1926  im  Zusam- 
menhang  mit  der  Ver- 
starker-  bzw.  Rundfunk- 
technik  aufkam  und  eine 
der  bedeutendsten  Neue- 
rUngen  in  der  Entwick- 
lung  der  Schallplatten- 
technik  darstellt.  Hierbei 
werden  die  Schallwellen 
von  einem  Mikrophon 
aufgefangen  und  in  elck- 
trische  Stromschwankun- 
gen  umgewandelt.  Diese 
werden  — nach  der  Ver- 
st&rkung  — einem  P 1 a t - 
tenschn'eider  zuge- 
fiihrt.  Dieser  besteht  aus 
einem  sehr  schworen  Plat- 
tenteller,  der  sich  mit 
genau  78  U/min  dreht. 

Auf  diesem  Teller  liegt 
eine  etwa  3 cm  hohe 
Wachsplatte,  deren 
Oberflache  hochglanzend 
poliert  und  sehr  sorg- 
faitig  bearbeitet  ist,  so 
daB  sie  vollig  eben 
ist.  Der  Durchmesser  der 
Wachsplatte  . ist  etwas 
grofier  als  die  spdter 
herzustellende  , Schall- 
platte. Uber  dem  Platten- 
teller  bzw.  der  Wachs- 
platte befindet  sich  der  Schneidkopf 
(Cutter),  welcher  von  einer  Schrauben- 
splndel  in  radialer  Richtung  langsam  von 


relativ  harten  Stahlnadel  abzuspieleD. 


Das  Dberspielen  elnes  Magnetophonbandes 
aui  die  Wachsplatte 

s Magnetophonbsud.  b Taaionlei,  c P]att*u.«Cni«ider 


Saphirnadein  bestehen  aus  kiinstlLchem 
Korundi  sie  sind  feinstpollert  und  an  der 
Spitze  gerundet,  Sie  sind  wesentlkh  hSrter 


turner  Vn^vhoesdiieb6!  * Stahlnadeln ' (Korund  hat  die  Hart*  9 m 

I d'  u y atr5 der  Mohs'schen  Hkrteskala,  liegt  also  nur 
* VeiM  PlattenteUer  eine  stuffl  untcr  derjenlgea  des  Diamanten) 

Friiher  wurden  die  Sdiallaufnahmen  un-  und  lassen  sidi  fur  mehrere  1000  Abspielun- 
mittelbar  auf  Wacfas  geschnitten.  Heute  g“*  imit 

Dimmt  die  Deutsche  Grammophon  Gfaell-  . Jangen  aber  besonders  leichte  Tonarme  (mit 
schaft  ihr  Repertoire  mittels  Magnetophon-  einem  Auflagegewicht  von  weniger  als  30  g), 
band  auf.  Die  Bander  werden  dann  ii  den  'wel1  *“er  PrakUs*  eln  Emschle.fen  wegfhllt. 
Studios  des  Werkes  auf  die  Wachsplatte  Der  Tonabnchmer 
Oder  Lackfolien  tiberspielt. 

Herstellnng 

Die  Anfertigung  der  eigentlichen  PreB- 


Frilher  kannte  man  nur  den  akuslisdien 
T o n a b n'e  h m e r,  welcher  die  Bewegungen 
der  Nadel  unmittelbar  in  Schallschwingungen 
umsetzt.  Derartige  Tonabnebmer  werden 
matrize  durdhiauft  mehrere  Stationen.  Zu-  auch  heute  noch  bei  tragbaren  GerSten  ge- 
na*st  wird  von  der  Wachsplatte  auf  elektro-  hraudit,  wenn  man  kelne  elektrische  Uber- 
lytlschem  Weg  die  sog.  „V  at  er-'- Matrize  *ra9u?9  «nschlleBen  ‘ 
hergestellt.  Hierzu  wird  die  Wachsplatte  zu- 


besteht  aus  einer  klainen 


l Ein  solches  Gerdt 
in  die 


Das  Grammoplion  von  Berliner  (1887) 

Jetzt  war  es  moglidi,  die  Originalplatte  dilrch 
Pressen  zu  vervieLfiltlgen.  Der  erste,  der 
did  industrielle  Auswertung  dieser  Erfindung 
in  Angrifi  nahm,  war  der  Bruder  des  Er- 
finders  Joseph  Berliner.  Er  grundete  1898 
die  D e u t sche  ^Grammophon  Ge- 
s e 1 1 ■ c h a f t mit  Sitz  in  Hannover.  Die 
Sprechmaschine  selbst  erhielt  den  Namen 
.Grammophon*.  Dieser  Name  burgerte  sich 
so  sehr  ein,  daB  man  oft  jede  Art  von  • 
Sprechmaschinen  und  Schallpiatten  mit  die- 
sem Wort  verband,  obwohl  damit  nur  Er- 
zeugnisse  der  genannten  Firms  bezeidinet 
werden  diirfen.  Die  Entwickliing  der  Schall- 
platte ist  bis  heute  aui  das  engste  mit  dem 
Namen  .Grammophon"  verbunden, 

Die  Tonspur 

Wenn  man  die  OberflSdie  einer  Schallplatte 
durch  eine  Lupe  betrachtet,  so  erkennt  man, 
daB  die  Schallschwingungen  in  Form,  von 
Rillen  mit  Auslenkungen  nach  rechts  und 
links  eingeschnitten  sind.  Die  Rillen  bilden 
eine  zusammenhangende,  von  auBen  nach 
innen  spiraLf&rmig  verlauiende  Tonspur. 
Beim  Abspielen  der  rotierenden  Schallplatte 
mit  der  Nadel  des  Tonabnehmers  erzeugen 
dann  diese  seitlichen  Auslenkungen  den  Ton. 
Die  heute  iiblichen  Schallpiatten  hahen  einen 
Durchmesser  von  30  cm,  25  cm  und  20  cm. 
Die  Spielzeit  betragt  dementsprechend  etwa 
41/1,  3 und  2 min,  (Die  sog.  Langspielplatten 
nach  dem  System  der  .variablen  Micro- 
grade" haben  — bei  einer  30  cm-Platte  — 
eine  Spielzeit  von  8 bis  10  join.)  Die  Dreh- 
zahl  ist  auE  78  U/mio.  festgelegt. 

Die  Tonrille  hat  das  Profil  eines  unten 
abgerundeten  Dreiedcs.  Die  Rillenbreite 
(d.  h.  die  obere  Seite,  des  Dreiecks)  betragt 
130  p;  der  Krummungs radius  des  unten  ab- 
gerundeten Teiles  macht  etwa  50  bis  60  p aus. 
Auf  einer  30  cm-Platte  sind  etwa  400  Rillen 
nebeneinander  vereinigt.  Die  Lange  der  ge- 
samten  Spirale  macht  rd.  250  m aus. 

Das  Schallplatten-Materlal 
Die  heute  uhliche  Schallplatte  besteht  aus 
Schel'lack  (dem  Sekret  einer  Laus,  die 
auf  bestimmten  hopiseben  Strauchern  lebt) 
und  aus  feingemahlenen  Gesteins- 
mehlen  als  Fullstoffe;  hinzu  kommt  noch 
feiner  RuB,  welcher  der  Schallplatte  das 
sdiwarze  Aussehen  verleiht.  (Die  vielfacfa 
noch  gemachte  Annahme,  daB  die  Schallplatte 
aus  Haftgummi  bestehe,  ist  falsch.)  Der 
Schellacfc  dient  als  Bindemittel.  Die  Gesteins- 
mehle  sollen  der  Masse  ein  iestes  Gefilge 
erteilenj  weiterhin  aber  sollen  sie  als  Sdileif- 
mittal  wirken.  Denn  die  Stahlnadel  muB  sich 
beim  Lauf  der  Schallplatte  in  den  Tonrilien 
einschlelfen  kdnnen. 

Das  Rauschen  der  Schallplatte 
Oft  wird  fiber  das  lSstige  Rauschen  der 
Schallplatte  geklagt,  Man  vergiBt  dabei, 
dafl  eB  eln  notwendlges  Ubel  ist  Denn  das, 
was  wix  als  .Rauschen'  hdren,  ist  nichts 
anderes  als  dieser  Schleiiprozefl.  Im  Laufe 
der  Jahre  ist  es  gelungen,  dieses  StOr- 
gerausch  Biark  zu  vermindem. 

Die  Auinahme 

Fruher  wandte  man  das  akustische 
AufnahmBverfahren  an.  Hierzu  diente 
ein  groBer  Trichter,  mit  dem  die  Schallwellen 
aufgefangen  und  auf  eine  Membran  geleitet 
wurden.  Hinter  der  Membran  befand  sich  der 
Schneidstichel.  Der  Trichter  verlangte  eine 
unnatiirlidie  Stellung  des  Orchesters,  der 


silbert  und  dann  in  ein  galvanisches  Kupfer-  gclRnk  _ ein  kteiner  Hebeli  ^ den  ^ten  die 
bad  gehangt  Nach  mehreren  Stunden  hat  sich  Nadel  eingesetzt  ist  wird  ^ sdiallplatte  In 
ein  formgetreues  Negativ  gebildet.  Die  Rillen 
treten  hier  als  DSmme  in  Erscheinung. 

Von  der  .Vater'-Matrize  wird  — wiederum 
auf  galvanischem  Wege  — die  sbg'. 

.Mutt er“- Matrize  hergestellti  es  ist 
ein  Positiv-AbbOd.  Da  man  Von  einer  sotchen 
Form  nicht  pragen  kann,  weil  die  Tonrilffin 
hier  vertieft  liegen,  muB  man  noch  ein  deities 
galvanisches  Abbtld,  die  sog.  „Sohn“- 
Matrize,  anfertigen.  Diese  blldet  dann 
die  eigentliche  Prage-Matrize. ' — Man  wird 
fragen,  warum  so  viele  Zwischenstatlonen 
notwendig  sind,  und  warum  nicht  gleich  der 
„Vater“  zpm  Pressen  benutzt  wird.  Dieser 
Weg  ist  nicht  mdglich,  well  es  immer  einmal 
vorkommt,  daB  beim  Pressen  die  Matrize 
durch  irgendwelche  Fremdkorper  zerstort 
wird,  und  weil  man  ein  Original  zur  Hand 
haben  muB. 


Das  Pressen  der  Schallpiatten 

a und  b ttntere  und  obere  PreBmatrizo,  c Malertal-KioB 

Nun  kann  die  eigentliche  Schallplattenher- 
stellung  vor  sich  gehem.  Die  Matrizen,  und 
zwar  eine  fiir  die  obere  und  eine  fiir  die 
untere  Plattenseite,  werden  in  die  Presse 
eingespannt.  Die  Schallplattenmasse  wird  als 
KloB  im  vorgewarmten  Zustand  in  die  Presse 
gelegt.  Dann  sehkt  sich  die  obere  PreBform, 
und  die  dazwisdienllegende  Masse  wird  in 
einem  einzigen  Arbeitsgang  unteT  hohefn 
Druck  und  bei  bestimmten  Tempera turen  zur 
Schallplatte  gepreBt.  AnschlieBend  wird  der 
Rand  sauber  poliert. 

Die  Nadel 

Das  Abtastorgan  fiir  die  Tonrilien  ist  in  den 
weitaus  meisten  Fallen  eine  Stahlnadel. 
Wenn  man  eine  solche  Nadel  untenn  Mlkro- 
skop  betrachtet,  so  erkennt  man,  daB  die 
Spitze  abgerimdet  ist?  der  Abrandungs- 
radius  schwankt  zwischen  25  und  100  u 
(1  fj,  -*  1/1000  mm).  Hierdurch  soil  eine 
bessere  Aiiflage  der  Nadel  in  der  Tonrille 
erreidlt  und  eine  zerkratzende  Wirkung  ver- 
mieden  werden.  Indessen  hilft  sich  hier  die 
Schallplatte  teilwelse  selbst  Srhon  nach 
wenigen  Sekunden  des  Laufes  wird  namlich 
die  Nadelspitze  durch  die  Gesteinsmehle,  die 
dem  Schallplattenmaterial  ali  FOllstoffe  bei- 
gegeben  sind,  dem  Profil  der  Tonrilien  ent- 
sprechend eingeschliffen.  Ohne  dieses  Schleif- 
mittel  wiirde  die  Schallplatte  sehr  sdrnell 


Umdrehung  versetzt,  so  wird  die  Nadel  in- 
folge  der  wellenfannigen  Ausbuchtungen  der 
Tonrille  nach  rechts  unc  links  ausgelenkt. 
Diese  AusschlRge  werdei  dutch  den  Hebei 
in  wergroflertem  MaBstai  auf  die  Membran 
ubertragen,  die  dadurefa  in  eine  schwingende 
Bewegung  kommt  und  iie  dahinter  befind- 
liche  Luftsaule  anstdBt.  Auf  diese  Weise  ent- 
stehen  die  Schallwellel,  die  man  dann  als 
Musik  oder  Worte  hoc! 

Im  Zusamraenhang  mit  cem  elektrisdien  Auf- 
nahmeverfahren  entstasd  der  elektrische 
Tonabnehmer.  Hier  wird  die  Nadelbe- 
Wegtmg  zunadist  in  elektrische  Spannungen 
bzw,  Strdme  umgewanddt,  die  dann  in  einem 
Radiogerat  verstarkt  und  erst  im  Laut- 
sprecher  in  Schwinguncen  der  Luft  (also  In 
Tone)  umgesetzt  werdej.  Man  unterscheidet 
zwei  Arten:  die  etekto-magnetischen  und 
die  piezo -elektrisdien  lonabnehmer. 


b Spuicn  nut  den 
Magnstpolnn 
c Anker 
d Nadel 

e EjnateLlsduauben 


ilimpferu 


Der  el'ekt  eo -magn  e t i s c h e Tonab- 
nehmer besteht  aus  einem  Dauennagneten, 
zwischen  dessen  Polen  sich  ein  mit  der  Ab- 
tastnadel  vetbundener  Anker  bewegt.  Die 
Anderungen  des  magnetlschen  Flusses  be- 
wirken  in  einer  Spule  elektrische ' Spannun- 
gen, die  in  einem  Rundfunkgerat  verstarkt 
und  durch  den  Lautsprecher  als  Schallwellen 
Wiedergegeben  werden,  — Bei  dem  p 1 ezo  - 
elektrischen  Tonabnehmer  wird  durch 
die  Bewegungen  der  Nadel  ein  Kristallplatt- 
chen  aus  Seignettesalz  verdrillt!  hierdurch 
entstehen  an  der  Oberflache  des  Kristalles 
elektrische  Spannungen,  die  der  GrfrBe  der 
Verdrillung  verhiltnlsgleich  sind. 

Aus  dem  akus  tischen  Tonabnehmer  (von  150  g 
Auflagegewlcht  und  mehr)  entwidcelte  sich 
»iiber  den  elektrisdieo  Tonabnehmer  der 
leichte  Tonabnehmer;  denn  je 
kleiner  die  zur  Auslenkung  erforderllchen 
Krkfte  sind,  ran  so  kleiner  kann  auch  der 
Auflagedrudc  ge macht  werden.  Unsere  mo- 
demen  elektrischen  Tonarme  haben  ein  Auf- 
lagegewidit  von  etwa  30  g. 


Sauscfaarme  Schallpiatten 

In  den  Vereinigten  Stnaten  von  Amerika  hat 
das  Mellon-Institut  in  Zusammenarbeit  mit 
der  Radio  Corporation  of  America  Schall- 
platten  entwideett,  die  praktisch  keln  Platten- 
gerausch  mehr  haben.  Diese  neuartigen 
rauscharmen  Schallpiatten  bestehen  aus 
Vinyl-Kunstharz.  Dieser  Kunststoff 
ist  dem  Igelit,  Vinldur  oder  Mipolam  Shn- 
lidb,  hat  eine  hellbraune  Farbung  und  ist 
durchscheinend.  Zur  Materialeinsparung  wird 
das  Vinylbarz  in  einer  diinnen  Schicht  beid- 
seitig  auf  eine  Aluminiumscheibe  gepreBt. 
Zwischen  dem  Aluminium  und  der  Vinylharz- 
schicht  kann  man,  da  letztere  durcfasichtlg  ist, 
beidseitig  noch  eine  Papicrscheibc  mit  ein- 
pressen,  die  den  Text  des  Musikstiickes  oder 
eln  mit  der  aufgenommenen  Musik  im  Zu- 
samtnenbang  stehendes  Bild  enthalt.  Das  Ab- 
spielen dieser  Vlnylharzplatten  kann  aber 
nur  mit  besonders  leichten  Tonabnehmem 
(unter  30  g Auflagegewlcht)  mit  einer  Saphir- 
nadel  vorgenommen  werden.  Mit  den  iib- 
lichen schweren  Tonabnehmem  und  Stahl- 
nadeln wiirde  das  feine  Material  geritzt  und 
die  Platte  unbrauchbar  werden.  Dazu  kommt 
eine  Empfindlichkeit  gegen  Staub,  der  sich  in 
den  feinen  Rillen  festsetzt  und  nur  schwer 
entfemt  werden  kann, 

Langspielplatten 

Die  Spieldauer  einer  normalen  30  cm-Platte 
betragt  IViMinuten.  Diese  Zeit  ist  ftlrOuver- 
tilren,  Klavieckonzcrte  u.  dgl.  zu  kurz.  Daher 
ging  von  jeher  das  Bestreben  der  Schall- 
platten-Industrie  dahin,  die  Spieldauer  zu 
verlfingem.  Dieses  Problem  ist  erst  in  der 
letzten  Zeit  einigermaBen  befriedigend  geldst 
worden,  und  zwar  auf  folgende  zwei  Weisen; 
lot  Jahre  1948  wurde  die  Kauferschaft  in  den 
Vereinigten  Staaten  von  Amerika  von  der 
.Columbia  •Laugs.plelplatte* 
ufaerra?cht, erfunden  von  Dr, P,  Goldmark. 
Die , Tonrilien  (sog.  Mikro-Rillen)  sind  hier 
viel  feiner  als  bei  der  normalen  Schallplatte; 
sie  haben  eine  Breite  von  nur  0,075  mm.  (Die 
norraale  Rille  hat  eine  Breite  von  0,130  mm.) 
Femer  liegen  die  Rillen  viel  dichter  beiein- 
ander;  der  Rillenabstand  ist  auf  0,026  mm 
verringert  (gegenubar  0,13  mm  bei  der  nor- 
malen  Schallplatte),  AuBeTdem  ist  die  Dreh- 
zaht  von  78  U/min  auf  331/*  U/min  herab- 
gesetzt.  Auf  dieBe  Weise  erhalt  man  eine 
wesentlich  groBere  Abspieldauer;  sie  be- 
tragt 45  Minuten  fhr  die  beiden  Seiten  einer 
30  cm-Platte ; man  kann  also  ganze  Sym- 
phonien  auf  einer  Platte  unterbringen.  Eine 
solche  Verfeinerung  der  Tonrilien  ist  nur 
dadurch  mdgiich,  daB  man  ein  auBerst  femes 
Piattenmaterial  ohne  irgendwelche  FOllstoffe 
verwendet,  z,  B.  das  gerduscharme  Kunststoff- 
Material  BVmylite\  Diesen  Vorziigen  Bte- 
hen  aber  besonders  tedmische  Schwierig- 
kelten  in  der  Anwendung  gegeniiber;  Zum 
Abspielen  muB  man  einen  eigens  konstruier- 
ten,  sehr  leichten  Tonabnehmer  von  nur  6 g 
Auflagedrudc  und  eine  sehr  feine  Saphir- 
nadel  benutzen,  die  mit  einem  Radius  an 
der  Spitze  von  nur  0,025  mm  geschliffen  sein 
muR.  Femer  braucht  man  einen  Antrieb  mit 
einer  niedrigeren  Drehzahl  (33Vj  U/min  statt 
78  U/min). 

Einen  elegantersn  Weg  hat  die  Deutsche 
Grammophon-Gesellschaft,  Han- 
nover, nait  der  Methode  der  sog.  .varia- 
b le  n Ml  c ro  g rad.e*  besihritten.  Derar- 
tige Langspielplatten  wurden  iujn  erstenmal 
zur  Deutschen  Funkausstellung  1950  in  Dfis- 
seldorf  gezeigt.  Ein  ahnllches  System  wurde 
etwa  rur  glelchen  Zeit  von  dem  deutschen 
Physiker  und  Rundfunkexperten  Eduard 
Rhein,  Hamburg,  bekanntgegebenj  er  be- 
zelchnete  dieses  System  als  das  ,F  fi  1 1 - 
schriit-Verfabren',  Infolge  der  Kom- 
pliziertheit  der  Aufnahmeapparatur  (es  stnd 
mehr  als  50  Elektronenrohren  notwendig) 
hat  sich  das  Rhein'sche  Verfahren  nicht 
durchsetzen  kdnnen. 

Bei  der  normalen  Schallplatte  sind  die  Ton* 
rillen  mit  einem  konstanten  Abstand  (0,13  mm) 
geschnitten.  Dieser  verhaltnismaBig  groBe 
Abstand  ist  deswegen  notwendig,  damit  auch 
die  grdfiten  vorkommenden  Auslenkungen 
(z,  B.  bei  einer  Fortisslmo-Stelle)  aufgenom- 
raen  werden  kdhnen,  ohne  daB  die  Nachbar- 
rille  gestort  wird.  Indessen  zeigt  schon  eine 
fliichtige  Betracfatnng  der  Schallpiattenober- 
flacho  mit  einer  Lupe,  daB  die  Tonrilien  nur 
an  einigen  wenigen  Stellen  derart  weit  aus- 
gelenkt sind,  daB  sie  die  gauze  Breite  des 
Rillenabstandes  ausnutzen, 

Die  Methode  der  .variablen  MicTograde” 
bzw,  der  .Full schrift"  besteht  darin,  daB 
die  Tonrilien  nicht  mit  einem  konstanten, 
sondem  mit  einem  verSnderlichen 
Abstand  geschnitten  werden,  und  zwar 
mit  etnem  solchen  Abstand,  welcher  del 
Lautstarke  bzw.  den  Schwingungsamplituden. 
angepaflt  ist.  Bei  leisen  Stellen  mit  geringen 
seitlichen  Rillenauslenkungen  liegen  jetzt  die 
Rillen  diebt  beieinander.  Nur  bei  Lautstarke- 
zuwach*  werden  dis  Rillen  so  weit  ausein- 
andergazogen  (aber  nur  gerade  so  weit),  wie 
es  zur  etnwandfreien  Aufzeichnung  ohne 
Uberschneidung  notwendig  ist.  Auf  diese 
Weise  wird  der  bisher  tote  Raum  zwischen 
den  Rillen  aufgehoben,  und  man  erreicht  eine 
wesentlich  gr6Bere  Spieldauer.  Der  Raum- 
gewinn  betragt  bis  zu  80  °/t. 

Dieses  EinBteuem  das  Plattenschneiders 
auf  die  verhnderliche  Lautstarke  verlangt 
eine  ziemlich  komplizierte  elektrische  Appa- 
ratur  mit  einer  Anzabl  von'  Elektronen- 
r&hren.  Die  eigentlichen  Schwierigkeiten 
dieses  Verfahrens  liegen  darin,  daB  beim 
Auf  treten  einer  pl&tzlichen  starken  Aus- 
lenkung  (z.  B.  bei  einem  Paukenschlag)  der 
dafiir  erforderiidie  Rillenabstand  berelts  er- 
reicht sein  muB.  ehe  dieser  Ton  als  elek- 
trische  SpannungsBdiwankung  im  Scfaneid- 
kopf  ankommt  und  dort  den  Stichel  betatigt. 
Daher  erhalt  der  Schneidkopf  die  in  elek- 
trische Wellen  umgesetzten  Schallwellen 
durch  ein  Verzogerungsglied  ran  den  Bruch- 
teil  einer  Sekunde  spater  als  das  Regelorgan. 
Eine  solche  Steuenmg  1st  grundsatzlich  nur 
uber  eine  , Vor  aufnahme"  (z.  B.  Magnetton- 
band)  zu  Losen,  wobet  iiber  eine  ,Vor* 
abtastung'  der  Rillenabstand  bereits  einge- 
stellt  ist,  bevor  die  Modulation  aufgezeich- 
net  wird. 

Eine  30  cm-Langspielplatte  hat  eine  Spiel- 
dauer bis  9 Minuten.  Femer  lassen  sich 
diese  Platten  — Im  Gegensatz  zu  den  amerl- 
kanisefaen  Langspielplatten  — auf  alien  bis- 
her ublichen  Geriiten,  d.  h.  mit  samtlidien 
Tonabnehmem  und  Nadeltypen,  abspielen, 
weil  das  Profil  der  Schallrille  beibehalten 

AuBer  der  Spieldauer  konnte  dank  dieses 
neuen  Schneidvetfahiens  auch  die  Dynamik 


Die  Tonrilien  einer  Schallplatte 
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der  Schallplatte  verbessert  werden.  Wahrend 
fruheT  die  obere  Frequenzgrenzebei  10  000 Hz 
lag,  enthalten  die  neuen  Schallpiatten  Fre- 
quenzen  bis  15  000,  Hz.  Die  Musik  ist  also 
nuancenreicher  und  klangschoner.  Auch  der 
Rauschpegel  und  der  Klirrfaktor  konnten 
wesentlich  gesenkt  werden. 

Der  Plattenwechsler 

Hierunter  versteht  man  ein  Gerat,  das  eine 
bestimmte  Zahl  von  Platten  (meistens  10) 
in  einer  vorgegebenen  Reihenfolge  auto.* 
matisch  nachelnander  abspielt,  ohne  daB  der 
Bedienende  eine  andere  Arbeit  zu  tun  hatte 
als  das  .Laden"  des-  Wecfaslers  mit  den 
Platten,  die  er  zu  hbren  wiinscht,  und  die 
Einleitung  des  Startvorganges.  Dieses  heute 
fast  zur  Norm  gehorende  Gerat  ist  im  we- 
sentlichen dem  Wunsch  nach  hoherem  Kon> 
fort  entsprungen  und  zeigt  — je  nach  Aus^ 
fuhrung  — verschiedene  Feinheiten,  z.  B.  daB 
Abspielen  von  Platten  verschiedener  Durch- 
messer in  beliebiger  Reihenfolge,  die  Ein- 
.schaltung  einer  in  der  Zeitdau^r  wahlbaren 
.Pause  zwischen  zwei  Darbietungen  usw, 
Ublicherweise  spielt  ein  Plattenwechsler  nur 
die  .Oberseiten"  der  einzelnen  Platten  nach- 
einander  ab;  die  .Untemeiten"  -ge-langen 
erst  nach  Herausnehmen  und  Umdrehen  des 
Plattenstapels  zu  Gehor.  Eine  Automatisie- 
rung  Ip  derjenigen  Form,  dafl  nBdieinande;r 
. .Oberseite”  und  .Unterseite'  einer  Platte 
und  so  fortlaufend  die  nSchste  Platte  abge* 
spielt  wird,  ware  durch  .Plattenwender*  oder 
.Plattenwechsler  mit  zwei  Tonarmen"  er- 
reichbar,  von  denen  einer  der  .Oberseite" 
und  der -andere  der  .Unterseite"  zugeord- 
net  iBt. 

Die  automatisebe  Kupplungs-Nnmmer 

Die  letzte  interessante  Neuerung  ist  die  sog. 
automatische  Kupplungs-Nummer.  Hierdurch 
wird  es  den  Musikfreunden  mhglich  gemacht, 
selbst  umfangreidiere  Musikwerke  in  einem 
einzigen  Abspielvorgang  zu  hbren.  Es  ist  aber 
ein  automatischer  Plattenwechsler  notwendig. 
Das  Wesentliche  dieser  Neuerung  besteht 
darin,  dafl  samtliche  Platten,  die  zu  einem 
solchen  Musikwerk  gehfiren  (z.  B.  6 Stuck), 
musikalisch  mitelnander  gekuppelt  sind,  und 
zwar  auf  folgende  Weise:  Zuniichst  wird 
die  Vorderseite  samtlicher  Platten  abgespielt; 
dann  wird  der  Stapel  von  Hand  gewendet, 
und  dann  wird  die  Rfldcseite  der  Platten 
ahtomatisch  abgespielt.  Dieses  System  ist  so- 
wohl  fiir  normale  Schallpiatten  als  auch  fiir 
Langspielplatten  anwendbar. 


Ein  neuzeitliches  KolfergerRt 

(Mark®  .Polydor’) 

Die  Schallplatten-Tndustrie 

Den  groBten  Schallplatten-Umsatz  findet  man 
in  den.  Vereinigten  Staaten  von  Amerika. 
Hier  haben  zB.  die  Firmen  Columbia,  Decca, 
RCA  Victor  eine  fiihrende  Rolle.  Fut  das 
Jahr  1950  wurde  der  Umsatz  auf  ,230  Millio- 
nen  Platten  geschStzt 
Auf  dem  deutschen  Inlands-Markt  betrug  Im 
JahTe  1950  der  Schallplatten-Umsatz  aller 
Marken  rd,  7 Millionen  Stiick.  An  diesem 
Umsatz  ist  die  Deutsche  Grammophon-Gesell- 
schaft mit  rd.  50%  beteiligt.  Andere  Hei- 
steller  sind  z.  B.  Telefunken,  Philips,  Carl 
Lindstroem(Odeon),  Elektrola,  Austroton.  Die 
von  der  Deutschen  Grammophon-Gesellschaft 
herausgebrachten  Marken  sind:  .Deutsche 
Grammophon  Geselischaft"  (klassische  Mu- 
sik), .Polydor"  (leichte  Muse),  .Polydor 
Gnom"  (Kinderlieder)  und  .prunswidc' 
(Jazzmusik),  ON  1726 
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Der  Wey  der  deutschen  Kautschukindustrie  / 


Von  der  Entdeckung  des  Kautschuks  bis  zur  Erfindung  des  Pneumatics 


Wildkautsdiuk  und  Flantagenkautschuk 

Es  war  ein  historischer  Augeniblick,  als  im 
Anfang  des  16.  Jahrhunderts  Montezuma, 
der  letzte  Konig  der  Azteken,  Ferdinand 
Cortez  als  dem  ersten  Europaer  seine 
Gummiflasdien  und  Gummiballe  in  Mexiko 
zeigte.  Sie  stammten  aus  .Cahuchu*  oder 
dem  „flieBenden  Holz*  vom  .weinenden, 
Baume".  Der  Baum  wudts  in  Brasilien  und 
wurde  dort  „Hheve*  genannt,  woraus  die 
wissenschaftHche  Bezeichnung  .Hevea  bra- 
siliensis"  entstand. 

Im  Urwald  Brasiliens,  in  der  Griinen  Holle, 
wurde  der  Wildkautschuk  gewonnen,  ur- 
spriinglich  in  ganz  geringem  Umfange.  Im 
Jahre  1850  betrug  die  Forderung  1450 1,  im 
Jahre  1880  erst  8500 1,  im  Jahre  1890  aber 
sdion  16  000 1 und  im  Jahre  1900  stfalieBlidi 
28  500 1.  Die  Welt  verlangte  nach  Kautsdiuk, 
und  anstatt  mit  Hilfe  des  Zapfmessers  die 
„Gummimildi"  systematisch  zu  gewinnen, 
schlug  man  die  Baume  urn,  um  die  ganze 
Milch  im  Raubbau  auf  einmal  ernten  zu 
konnen. 

Es  war  ein  Geniestreidn  als  der  Englander 
Henry  Wickham  im  Frfihjahr  1876  auf  dem 
britischen  Ozeanfrachter  .Amazonas*  70  000 
Heveasamen  trotz  der  entgegenstehenden 
Ausfuhrverbote  entffihrte  und  damit  das 
Wildkautschukmonopol  Brasiliens  brach. 
2000  Heveabaumchen,  die  im  Botanischen 
Garten  von  Kew  bei  London  entsprossen 
waren,  wurden  nach  Ceylon  verschifft  und 
bildeten  die  Basis  fur  die  Entwicklung  der 
Kautschuk-Plantagenkultur  im  Femen  Osten. 
Gegeniiber  diesem  Plantagenkautsdiuk  ver- 
lor  der  Wildkautschuk  bald  erheblich  an  Be- 
deutung,  ist  doch  Brasilien  heute  nur  nodi 
mit  einem  Prozent  an  der  Weltproduktion 
des  Naturkautsdnjks  beteiligt. 

Neue  Verfahren,  neue  Werke, 
neue  Verwendnngszwedce 
Die  Naturkautsdiukgewinnung  hatte  sich 
nicht  so  entwidcein  konnen,  wenn  die  Ver- 
fahren der  Kautschukverarbeitung  nicht 
dauemd  vervollkommnet  worden,  wenn  die 
Kautschukfabriken  nicht  aus  dem  Boden  ge- 
sdrossen  und  nicht  imrner  neue  Verwen- 
dungszwedce  fiir  den  Kautsdiuk  gefunden 
worden  waren.  Herissant  und  Maquer  gelang 
es  1778,  den  festen  Kautsdiuk  mit  Hilfe  von 
Ather  bzw.  Terpentinol  zu  losen,  aber  erst 
1823  brqchte  es  Mackintosh  fertig,  den 
Gummi  vollig  in  Benzin  und  Naphta  aufzu- 
losen.  Im  Jahre  1822  erfand  Hancock  den 
Mastikator,  mit  desseh  Hilfe  der  zersdinit- 
tene  Kautsdiuk  zwisdien  zwei  Walzen  unter 
Beimisthung  von  Farbstoffen  geknetet 
wurde.  Bahnbrechend  waren  die  Patentie- 
rung  der  Heifivulkanisation  (Erhitzung  des 
Kautschuks  unter  Schwefelzusatz)  durch 
Hancock  im  Jahre  1843  und  die  Entdeckung 
der  Kaltvulkanisation  (Tauchung  des  Kaut- 
scfauks  in  Chlorschwefel  und  Sdiwefelkohlen- 
stoff)  durch  Parkes  im  Jahre  1846. 

Erst  auf  Grand  dieser  Verfahrensweisen 
bliihte  auch  die  Kautschukindustrie  in 
Deutschland  um  die  Mltte  des  19.  Jahr- 
hunderts auf.  Das  nachmalig  groBte  deut- 
sche  Gummiwerk  wurde  als  Continental 
Caoutchouc  und  Gutta-Percha  Compagnie  in 
Hannover  im  Herbst  1871  qeqrundet  und 
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satz  zu  dem  brettartig  steifen  Vollgewebe 
sdiuf  das  nachgiebige  Cordgewebe  mit  sei- 
ner hoheren  Walkfahigkeit  die  Vorausset- 
zung  fiir  eine  erhohte  Lebensdauer  des  Rei- 
fens.  Die  Einfiihrung  des  Cordreifens  in 
Deutschland  im  Jahre  1921  bedeutete  eine 
Umwalzung  fiir  die  Reifenindustrie  und  gab 
die  Grandlage  fur  die  weitere  Entwicklung 
ab. 

Bald  wurde  der  Wulst-  oder  Stahlseil-Hoch- 
drackreifen  von  dem  Niederdruckreifen  ab- 
gelost.  1923  wurde  der  Ballonreifen  erst- 
malig  in  Deutschland  herausgebracht,  1924 
folgte  ihm  der  Typ  Ballon-Reifen,  um  die 
Montage  neuer  Rader  fiir  die  laufenden 
Wagen  zu  sparen.  Die  Entwicklung  wurde 
in  bestimmtem  Sinne  abgesdilossen  durch 
den  1932  herausgebrachten  Dberballon-  und 
Type  Dberballon  (Aero-  und  Type  Aero)- 
Reifen.  Aus  dem  Hochdruckreifen  mit  4 bis 
5 at  wurde  so  das  mit  1 bis  2 at  gefahrene 
Luftkissen,  das  ein  bequemeres  Fahren,  eine 
bessere  StraBenlage  und  eine  hohere  Durdi- 
schnittsgeschwindigkeit 


Anpassung  an  die  veranderte  Rohstoiilage 
Der  Wandel  in  der  Bedarfsgestaltung  traf 
zusammen  mit  einer  starken  Versdaiebung 
innerhalb  des  Rohstoffeinsatzes.  Dm  die 
Schwierigkeiten  auf  dem  Gebiete  der  Roh- 
stoffversorgung  zu  meistem,  bedurfte  es 
nidit  nur  einer  bis  ins  einzelne  gehenden 
Rohstoffzuteilung,  sondern  auch  einer  grund- 
satzlichen  Umschaltung  im  Bereiche  der  Roh- 
stoffverwendung.  Die  schwierigen  Fragen 
der  jeweiligen  Anpassung  des  Rohstoffver- 
brauches  an  die  versdnedenen  Entwicklungs- 
stufen  der  Rohstofferzeugung,  der  revolutio- 
naren  Umstellung  der  Kautschukindustrie 
auf  deutsche  Werkstoffe  konnte  nur  mit 
Hilfe  der  Chemie  geldst  werden. 

Von  ausschlaggebender  Bedeutung  war  da- 
bei  zunachst  die  Umstellung  von  Natur- 
kautschuk  auf  Kunstkautscbuk.  Weldie  Auf- 
gabe  hier  zu  losen  war,  erhellt  aus  einer 
Gegenuberstellung  von  Naturkautschukein- 
fuhr  und  Kunstkautschukerzeugung  in  den 
entscheidenden  Jahren.  So  fiel  von  1937  bis 
1943  die  Einfuhr  von  Naturkautschuk  von 


Bearbeitung 
von  Rohgnmmi 


Das  MaatUieren,  d.  h,  das 


den  ersten  Nacbkriegsjahren  mit  Massiv- 
reifen  ausgerustet.  Statt  glafter  Vollreifen 
fuhr  man  profilierte  Elastic-Reifen,  z.  T.  mit 
Hohlraum.  Im  Jahre  1922  wurden  die 
ersten  Riesenluftreifen  fiir  Lastwagen  in 
Deutschland  hergestellt.  Zunachst  wurden 
nur  Lastwagen  bis  zu  3 t Nutzlast  mit  Luft- 
reifen  versehen,  erst  spater  auch  groBere 
und  schwerere  Fahrzeuge.  Riesenluft-Bal- 
lonreifen  wurden  erstmalig  1925  in  Deutsch- 
land erzeugt.  Im  Universal-Riesenluftreifen, 
der  als  Hochdrack-  und  Niederdruckreifen 
gefahren  werden  kann,  kam  die  Entwicklung 
zu  einem  vorlaufigen  AbschluB. 

Das  Wachstum  der  Erzeugung 

Wahrend  die  Herstellung  von  Gummireifen 
in  Deutschland  bald  auf  wenige  Fabriken 
konzentriert  wurde,  hlieben  an  der  Erzeu- 
gung sonstiger  Gummiwaren  (z.  B.  fiir  den 
Bekleidungs-,  Haushalts-  und  Anstaltsbe- 
darf,  fiir  den  Spiel-,  Sport-,  Betriebs-  und 
Verkehrsbedarf)  ungefahr  zehnmal  so  viele 
Fabriken  beteiligt. 

Die  Reifenindustrie  umfaBte  im  Jahre  1912 
mit  21  Betrieben  rd.  9000  berufsgenossen- 
schaftlich 


Mineralicn  verwandt  wird. 
(Werkphoto:  Continental 
Gummi-Werke  AG., 
Hannover) 


100  000 1 auf  7500 1,  wahrend  die  kiinstliche 
Erzeugung  von  Kautsdiuk  im  gleichen  Zeit- 
raum  von  3500 1 auf  weit  fiber  90  000 1 an- 
stieg.  An  zweiter  Stelle  ist  zu  nennen  die 
Umstellung  von  Naturspinnstoffen  auf  Kunst- 
spinnstoffe.  Wahrend  es  sidi  fur  Reifen  hier 
in  der  Hauptsache  um  eine  Umschaltung  von 
Baumwollgarnen  und  -geweben  auf  Kunst- 
seidengame  und  -gewebe  drehte,  muBte  im 
Bereiche  der  sonstigen  Gummiwaren  im 
wesentlichen  eine  Umsteuerung  von  Baum- 
wollerzeugnissen  auf  Zellwollprodukte  vor- 
genommen  werden.  Als  dritte  Notwendig- 
keit  kam  die  Umstellung  in  den  Chemtka- 
lien  hinzu.  Zu  denken  ist  dabei  nicht  nur 
an  die  gerade  im  Zusammenhang  mit  dem 
Buna-Mehrverbraucfa  wichtige  Umstellung 
vom  auslandiscfaen  auf  den  deutsdign  Gasru8, 
sondern  auch  an  Umsdialtungen  auf  dem 
Gebiete  der  Weichmacfaer,  Ole,  Fette  usw. 
Die  Rohstoffbeschaffung  war  dabei  nicht  nur 
von  der  Produktionsseite,  sondern  auch  von 
der  Transportseite  her  bedroht.  Oftmals 
muBten  alle  Hebei  in  Bewegung  gesetzt 
werden,  um  die  Waggons  fiir  Buna  zu  be- 
sdiaffen  oder  die  Sdiiffe  mit  RuB  auf  den 
Kanalen  loszueisen.  In  fortgesetzter  Kette 
muBte  ein  MaterialengpaB  nach  dem  ande- 
ren beseitigt  werden. 


An  das  Problem  des  Wiederaufbaues  muBte 
mit  einer  erschopften  und  schlecht  ernahrten 
Belegschaft  herangegangen  werden.  Die 
Schwierigkeit  lag  dabei  wenigqr  in  der  Be- 
schaffung  der  Arbeitskrafte  — wenn  auch 
mitunter  Facharbeiter  fehlten  — . als  in  der 
Hebung  der  Arbeitsleistung,  die  entschei- 
dend  von  der  Emahrung  der  Arbeiter  und 
ibrer  Angehorigen  abhing.  Abgesehen  von 
der  Frage  einer  Wiederinstandsetzung  oder 
Neubeschaffung  der  Maschinen  muBte  tag- 
lich  der  Kampf  um  die  Brennstoffbeschaf- 
fung  und  die  Stromversorgung  geffihrt  wer- 
den. Mangels  geniigender  Kohlenvorrate 
froren  im  Winter  1945/46  bei  vielen  Werken 
die  Heizungen  ein.  Die  Knappheit  an  elek- 
trischem  Strom  fiihrte  dazu,  daB  in  den 
Mischsalen  z.  T.  nur  des  Nachts  gearbeitet 
werden  konnte.  Noch  im  Sommer  1947  wurde 
die  Produktionsleistung  der  siiddeutschen 
Gummiwerke  durch  die  Stromknappheit  er- 
beblicfa  beeintrachtigt,  die  sich  aus  dem 
niedrigen  Wasserstand  infolge  der  groBen 
Trockenheit  ergab. 

Die  Hindernisse 

Die  Kautschukindustrie  muBte  zunachst  auf 
der  Grandlage  der  noch  verbliebenen  Roh- 
stoffvorrate  operieren.  Die  miihsam  wieder 
in  Gang  gebrachte  Buna-Produktion  hatte 
grofie  Schwierigkeiten  zu  fiberwinden  und 
wurde  in  Hiils  auf  Befehl  der  Militarregie- 
rung  im  Juni  1948  eingestellt,  nachdem  Lud- 
wigshafen  die  Erzeugung  scbon  friiher  hatte 
aufgeben  miissen.  Demgegeniiber  lief  die 
Rohgummi-Einfubr  zunachst  zogemd  an. 
Obne  Wiederankurbelung  der  Regenerat- 
gewinnimg  aus  Altgummi  hatte  sich  die 
Kautschukwarenherstellung  nicht  entfalten 
konnen.  Vor  allem  aber  muBte  die 
Kautschukindustrie  selbst  ihre  ganze  Ener- 
gie  einsetzen,  um  die  vorgeordneten 
Betriebe  zur  Herstellung  der  zablreichen 
Hilfsstoffe,  der  Chemikalien,  wieder  anlau- 
fen  zu  lassen.  Mit  das  schwierigste  Kapitel 
bildete  dabei  die  Wiederingangbringung 
der  Gam-  und  Gewebeversorgung  mit  dem 
notwendigen  Vorlauf.  Endlich  war  fiir  den 
Wiederaufbau  im  engeren  Sinne  die  Be- 
schaffung  der  Baumaterialien  und  der  Kampf 
um  die  Zuteilung  von  Eisen  und  Stahl  ein 
Hauptproblem. 

In  vielen  Werken  wurde  die  fast  sinnlos 
erscheinende  Wiederaufbauarbeit  in  der 
Hauptsache  mit  der  eigenen  Belegschaft  in 
Angriff  genommen.  Es  gab  vielfach  kein 
Telefon,  kein  Gas,  und  die  Wasserversor- 
gung  muBte  z.  T.  mit  Hilfe  von  Feuerlosch- 
schlauchen  durchgefiihrt  werden.  Pappe  und 
Wellblech  und  Bretterverschlage  dienten 
zur  primitiven  Gebaudereparatur.  Die  Be- 
legschaft enttriimmerte,  mauerte,  fallte  Holz 
fur  die  Instandsetzung  der  Dacher.  Trichter 
wurden  gefullt  und  das  Rohr-  und  Kabel- 
netz  provisorisch  geflidct.  In  einem  Falle 
wurde  eine  Helle  von  1000  m*  fast  nur  mit 
aus  dem  Sdrntt  geborgenen  Materialien  auf- 
gebaut.  Die  ausgebrannten  und  besdiadig- 
ten  Maschinen  wurden  iiberholt.  Geschickte 
Handwerker  machten  aus  2 bis  3 zerstorten 
Maschinen  wieder  eine  brauchbare.  Ersatz- 
teile  und  Materialen  wurden  mit  den  iibrig- 
gebliebenen  Fahrzeugen  in  abenteuerlichen 


Gegenwartsprobleme 
Die  Schwierigkeiten  der  Bohstoffbeschaffung 
Wahrend  im  ersten  Halbjahr  1950  die  Ab- 
satzsorgen  fiir  die  Fertigwaren  im  Vorder- 
grand  des  Interesses  standen,  sind  im  zwei- 
ten  Halbjahr  1950  nach  Ausbruch  des  Korea- 
krieges  die  Bezugsschwierigkeiten  fur  die 
Rohstoffe  wieder  an  die  erste  Stelle  getre- 
ten.  Bei  ihrer  boben  Rohstoffabhangigkeit 
vom  Ausland  wurde  die  Kautschukindustrie 
von  der  Verknappung  und  Verteuerung  auf 
den  Weltrohstoffmarkten  und  von  der  Ver- 
schlechterung  der  deutschen  Devisensituation 
besonders  hart  getroffen.  Nachdem  die  Koh- 
lenversorgung  und  die  Stromzuleitung  ihren 
Schatten  auf  die  Produktionsentfaltung  ge- 
worfen  hatten,  nachdem  Engpasse  in  Cbe- 
mikalien,  wie  z.  B.  in  Schwefel  und  in 
Kunstseiden-  bzw.  Baumwollgeweben,  die 
Entwiddung  der  Fabrikation  bedroht  hat- 
ten,  ist  die  Bereitstellung  des  Kautschuks 
nunmehr  zur  Hauptfrage  geworden. 

Es  ist  bereits  erwahnt  worden,  daB  die 
westdeutsche  Kautschukindustrie  nicht  nur 
den  Naturkautschuk  (aus  dem  Fernen  Osten), 
sondern  auch  den  Kunstkautsdmk  (aus  USA 
und  Kanada)  einfiihren  muBte.  Zun&chst 
stellten  sich  hier  Schwierigkeiten  in  der  Be- 
schaffung  des  Kunstkautschuks,  insbeson- 
dere  des  olbestandigen  Kunstkautschuks  ein, 
der  zuletzt  nur  in  ganz  unzureichendem 
MaBe  hereinkam.  Aber  auch  die  Versorgung 
mit  Naturkautschuk  schien  angesichts  der 
uniibersehbaren  politiscfaen  Entwiddung  ge- 
fahrdet,  ganz  abgesehen  davon,  daB  die 
moglidist  friihzeitige  Bildung  einer  Reserve 
auch  angesichts  der  sprunghaften  Preisstei- 
gerung  des  Rohgummis  angebracht  ersdiien. 
Die  deutsche  Kautschukindustrie  ist  im  Som- 
mer vorigen  Jahres  vergeblich  beim  Bundes- 
wirtschaftsministerium  vorstellig  geworden, 
um  fiir  alle  Falle  in  Anlehnung  an  die  in 
den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  ver- 
folgte  Politik  einen  Dreimonatsvorrat  zu 
bilden  und  den  standig  steigenden  Ver- 
brauch  einzudammen  mit  dem  Ziel,  die  De- 
visenbilanz  nicht  zu  sehr  zu  belasten.  Die 
50»/oige  Einfuhr-Depot-Pflicht  traf  die  Kaut- 
sdiukwirtschaft  schwer  und  fiihrte  dazu,  daB 
giinstige  Einkaufsgelegenheiten  nicht  ausge- 
nutzt  werden  konnten,  da  sie  zu  grofie  finan- 
zielle  Anstrengungen  erfordert  hatten.  Durch 
die  Ende  Februar  1951  verhangte  Devisen- 
sperre  wurde  die  normale  monatliche  Ein- 
fuhr von  Kautsdiuk  abermals  beeintrachtigt. 
Um  den  Naturkautschuk  zu  strecken  und 
eine  einigermaBen  zureidiende  Versorgung 
bis  zum  Herbst  zu  gewahrleisten,  hat  die 
deutsche  Kautschukindustrie  im  Rahmen 
ihres  Wirtsdiaftsverbandes  nidit  nur  Her- 
stellungsricfatlinien  fiber  den  Kautschukein- 
satz  je  Erzeugungseinheit  erarbeitet,  sondern 
auch  in  freiwilliger  Selbstdisziplin  ihre  Kaut- 
sdiukverarbeitung  von  9000 1 im  Monat  auf 
6500  bis  7000 1 je  Monat  herabgesetzt  und  fiir 
die  Durdifiihrung  dieser  MaBnahme  als  Basis 
die  Vergleicfaszeit  von  Juli  1949  bis  Juni  1950 
gewahlt.  Auf  dieser  Grandlage  erfolgen  die 
Devisenzuteilungen  an  die  einzelnen  Werke 
durch  die  Bundesstelle  fiir  den  Warenverkehr, 
Fadilidie  Gruppe  Kautsdiuk.  Unterdessen. 


Deutschland,  die  einen  Gummiartikel  nach 
dem  anderen  hersteilten.  Wenn  hier  auch 
nicht  dem  Werdegang  aller  tedmischen  Ar- 
tikel  nacfagegangen  werden  kann,  so  ver- 
dient  dodb  die  Entwiddung  des  Gummi- 
reifens  eine  besondere  Wurdigung. 

Die  Geburt  des  Lpftreiiens 
Die  Kautschukindustrie  stedcte  noch  in  den 
Kindersdhuhen,  als  die  Fahrzeugwirtschaft 
schon  auf  ein  langes  Leben  zurudcblidcen 
konnte.  Die  bisher  auf  Eisenradern  rum- 
pelnden  Pferdewagen,  insbesondere  die 
Drosdiken,  wurden  jetzt  mit  Vollgummi- 
reifen  ausgerustet.  Fur  das  aus  dem  „VeIo- 
ciped'  entwickelte  .Bicycle*  wurden Gummi- 
Sdmurreifen  benutzt.  Die  Produktion  der- 
artiger  Sportrader  betrug  im  Jahre  1888 
3000  Stfidc  in  ganz  Deutschland.  Der  Luft- 
reifen  mit  der  Trennung  von  Dedce  find 
Schlaudh,  der  bereits  einmal  im  Jahre  1844 
durch  den  Amerikaner  William  Thompson 
entdeckt  worden  war,  wurde  erneut  im 
Jahre  1888  durch  den  englischen  Tierarzt 
Dunlop  erfunden.  Der  .Pneumatic*  revo- 
lutionierte  die  Welt  des  Rades.  Wie  es  in 
einem  Zeitungsaufsatz  der  damaligen  Zeit 
hieS:  .Der  Prinz  Pneu  erweckte  das  einem 
Dornroschen  gleichende  Fahrrad  aus  dem 
Scfalaf  und  baudite  ihm  Luft  und  Leben 
ein." 

Zusammen  mit  der  Fahrradlndustrie  er- 
lebte  die  Reifenindustrie  in  den  folgenden 
Jahren  ihren  Aufstieg.  Die  Entwicklung 
ging  vom  Tourenreifen  fiber  den  Renn- 
reifen  zum  Stihlaudireifen  (1898).  Um  die 
J ahrhundertwende  erscheinen  Transport- 
und  Gebirgsreifen.  SpSterhin  kommt  es  zur 
Trennung  von  Draht-  und  Wulstreifen  und 
zum  Ubergang  vom  Vollgewebe-  auf  den 
Cordreifen.  Abgesehlossen  wlrd  die  Ent- 
widclung  des  Fahiradreifens  allerdings  erst 
mit  dem  Ballonreifen  lm  Jahre  1930. 

Der  Aufstieg 

(1901  bis  1938) 

Die  Formung  des  Kraftfahrzeugrelfens 
Das  Mitte  der  90er  Jahre  des  vorigen  Jahr- 
hunderts auftauchende  Automobil  fuhr  zu- 
nachst auf  Vollgummirelfen.  Erst  um  die 
Jahrhfindertwende  wurde  von  den  ffihren- 
den  Reifenfabriken  die  Fabrikation  von 
Automobil-Pneumatics  auf  genommen.  So  er- 
schien  im  Jahre  1901  eine  Spezialpreisliste 
fiber  Pneumatics  fiir  Motorzweirfider  (moto- 
cycle),  Motordreirader  (voiturette)  und  Mo- 
torwagen  (veiture). 

Die  glatten  Hochdrudduftreifen  mit  Voll- 
gewebe-Unterbau  erhielten  fiir  Rennzwecke 
einen  Gleitschutz:  das  Profil.  Die  Kraftfahr- 
zeugluftreifen  wurden  in  Automobilrennen 
und  Zuverlassigkeitsfahrten  erprobt.  Die 
stfirmische  Aufwartsentwidclung  der  Reifen- 
industrie setzte  aber  erst  in  der  Zeit  nach 
dem  Ersten  Weltkriege  ein,  vor  allem  im 
Lande  der  Motorisierang,  in  den  Vereinigten 
Staaten  von  Amerika.  Dort  wurde  die  Wi- 
derstandsfahigkeit  des  Reifens  durch  Zusatz 
von  feinem  GasraB  zur  Mischung  auf  ein 
Vielfaches  gesteigert.  Die  Erhitzung  wurde 
dadurch  bekamptt,  daB  man  das  Vollgewebe 
durch  das  Cordgewebe  ersetzte.  Im  Gegen- 


lien  und  2000  t Halbfabrikate  aus  Eisen  und 
Stahl.  Daraus  stellte  sie  ungefahr  8 Millio- 
nen  Fahrradreifen  und  650  000  Kraftfahr- 
zeugreifen  her.  Der  Produktionswert  belief 
sich  auf  14  Millionen  Mark  und  der  Export- 
anteil  betrug  40°/t.  Nach  dem  AbschluB  des 
Ersten  Weltkrieges  und  der  darauf  folgen- 
den Inflation  wurde  erstmalig  im  Jahre  1925 
wieder  eine  amtliche  Produktionserhebung 
in  der  Reifenindustrie  durdigeftihrt.  Die  Er- 
zeugung eilte  dann  bis  zum  Jahre  1929 
einem  Hohepunkt  zu,  fiel  danach  aber  bis 
zum  Krisenjahr  1932  stark  ab.  Von  1933 
bis  1938  ist  es  mit  der  Reifenindustrie  in  Pa- 
rallele  zur  Kraftfahrzeugwirtsehaft  wieder 
aufwarts  gegangen.  Die  Industrie  der  sonsti- 
gen Gummiwaren  konnte  sich  gleichfalls  aus- 
dehnen,  wenn  auch  nicht  so  stark  wie  die- 
jenige  der  Reifenindustrie.  Die  amtliche  Pro- 
duktionserhebung lafit  deutlidi  den  Aufstieg 
erkennen: 


1933  1938  1933 


Rohstoffverbrauch  (t)  59  000  140  000 
Kraftfahrz.-Luftreifeu 
Erzeugung  (Stack)  2,2  Mill.  5,5  Mill. 

Techn.  Weichgummiart. 

Hartgumraiaitikel  ■>  ™ t.  >»  - 

Schuhwerk,  AbaStze,  Sohlen  12  000  1 24  000  t 

Gumm.  Stolie,  Konfektionsait.  8 000 1 16  500 1 

Spiel-  u.  Sportairtikel  1 300  1 2 6T* 

Chirurg.  WeichgummW 


19  500  1 50  200  t 


2 300  1 3 30 


Vor  dem  Zweiten  Weltkriege  beschaftigte  die 
deutsche  Kautschukindustrie  rd.  65  000  Ar- 
beitskrfifte.  Sie  verbrauchte  fiir  etwa  300 
Millionen  kg  Rohstoffe.  Sie  erzeugte  Kaut- 
schukwaren  in  einem  Werte  von  etwa  800 
Millionen  RM,  von  denen  5,54/»  auf  Exporte 
entfielen, 

Die  Feuerprobe  im  Zwei  ten  Weltkriege 

(1939  bis  1944) 

Die  Umstellung  au!  kriegswichtlgen  Bedarf 
Trotz  gewisser  Vorbereitungen  war  die  Um- 
stellung der  Kautschukindustrie  von  der 
Deckung  des  Friedensbedarfes  auf  die  Be- 
friadigung  des  Kriegsbedarfes  nicht  ganz 
einfach  zu  vollziehen.  Gerade  das  stoB- 
weise  Auftreten  des  Bedarfes  erschwerte 
jeglidie  Planung.  Neben  dem  direkten  und 
indirekten  Wehrmachtbedarf  muBte  auch  der 
Kriegsbedarf  hoherer  Stufen  (z.  B.  fiir  Rfi- 
stungsfabriken,  Kohlenzecben)  gedeckt  wer- 
den. Im  einzelnen  versdiob  sich  das  Sdiwer- 
gewidit  im  Kriege  etwas  von  den  Bereifun- 
gen  nach  den  sonstigen  Gummiwaren.  Wenn 
im  fibrigen  der  Wehrmachtanteil  bei  diesen 
nicht  einen  so  groBen  Umfang  erreichte  wie 
bei  den  Reifen,  lag  das  daran,  daB  der 
Kriegsbedarf  hoherer  Stufe  hier  eine  gro- 
Bere Rolle  spielte.  Die  fiir  kriegswichtige 
Zwecke  (Lebensmitteltransporte,  Munitions- 
beforderung,  Kohlenversand)  noch  laufen- 
den zivilen  Kraftfahrzeuge  waren  auBer  mit 
Reifen  auch  mit  Reifenreparatumiaterial, 
Keilriemen  und  Akkumulatorenkasten  zu 
versorgen.  Ohne  die  ffir  den  Bergbau,  die 
Rfistungsindustrie  oder  sonstige  kriegswich- 
tige Betriebe  bestimmten  Transportbander, 
Treibriemen,  PreBluftschlauche  usw.  konnte 
der  aufs  auBerste  beanspruchte  Apparat  der 
deutschen  Volkswirtsdiaft  nicht  laufen. 


Produktion sfaktoren  - 

Wenn  der  kriegswich- 
tige Bedarf  befriedigt 
werden  sollte,  muBte 
nicht  nur  die  Herstel- 
lung nach  Art  nnd 
Umfang  der  standig 
wechselnden  Rohstoff- 
lage  angepaBt,  son-  mmm. 
dern  auch  daffir  ge- 
sorgt  werden,  daB 
neben  dem  Produk- 
tionsfaktor  Material 
auch  die  Produktions- 
faktoren  Personal  und 
Kapital  fur  die  Kaut- 
schukindustrie im  rich- 
tigen  Verhaltnis  zur 
Verfugung  gestellt 
wurden.  Femer  muBte 
das  Fabrikationsp’o- 
gramm  auf  die  Versor-  ' — 
gungsmoglichkeitei  Dampi 

mit  Koble,  Gas  md  Die  lertig 

Strom  und  auf  tie 
Transportmoglichka- 
ten  ausgerichtet  werden.  Eine  Hauptschwie- 
rigkeit  lag  dabei  darin,  dafl  der  sich  dauemd 
wandelnde  Bedarf  mit  den  sich  unter  der 
Hand  andemden  vfaterialien  von  einem 
wechselnden  Persoml  gedeckt  werden  muBte, 
An  die  Stelle  des  Mannes  trat  vielfach 
die  Frau  und  in  wschsendem  MaBe  wurde 
der  inlandische  Aibeiter  durch  den  aus- 
landischen  ersetzt.  Um  die  Erhaltung 
einer  einigermaBen  ausreichenden  Beleg- 
schaft muBte  imrner  vieder  gekampft  werden. 
Im  letzten  Stadium  des  Krieges,  als  die  Bom- 
ben  die  Produktiossstatten  immer  starker 
heimsucbten,  sollte  in  einer  letzten  groBen 
Anstrengung  das  Ideal  der  Konzentrierung 
der  Produktion  auf  die  leistungsfahigsten  Be- 
triebe, der  Spezialisitnmg  der  Werke  auf  die 
von  ihnen  am  bestenberaustellenden  Artikel 
und  der  Uniformiering  der  Herstellungsver- 
fahren  verwirklicht  werden.  Dann  kam  der 
Zusammenbrach. 

Dei  Wlsderanfbau 

(1945  bis  1950) 

Die  Bedlngungen 

Auf  Vorkriegsbasis  erfolgte  die  Reifenher- 
stellung  zu  91%  in  den  Westzonen  und  zu 
In  der  Ostzone,  wihrend  an  der  Erzeu- 
gung der  sonstigen  Gummiwaren  die  West- 
zone  mit  etwa  70'/c  nnd  die  Ostzone  mit 
30%  beteiligt  waren  Da  die  Demontage  in 
der  Ostzone  in  startem  MaBe  durchgeffihrt 
wurde  und  der  Wieieraufbau  ihrer  Gummi- 
werke nur  stockend  vor  sich  ging,  mocfaten 
wir  annehmen,  dafi  gegenwartig  von  der 
ganzen  deutschen  Leifenproduktion  etwa  6 
bis  8%  und  von  del  Fabrikation  der  sonsti- 
gen Gummiwaren  etwa  l’O  bis  12%  auf  die 
Ostzone  entfalien.  Auf  Grand  der  ein- 
gehenden  Bericbte  der  einzelnen  Werke 
fiber  den  Umfang  der  Kriegseinwirkung 
kann  man  nur  sagen,  daB  die  Vorkriegska- 
pazitat  der  westdeutichen  Gummiwerke  mit 
jahrlich  rd.  250  000  t durch  die  Luftangriffe 
zu  etwa  50  bis  55%  zerstort  wurde.  In  den 
Jahren  1945  bis  1950  ist  die  Vorkriegskapa- 
zitat  ungefahr  wieder  aufgebaut  worden. 
Diese  Aufbauleistung  kann  nur  voll  gewfir- 
digt  werden,  wenn  man  berucksiditigt,  unter 
welchen  Bedingungen  sie  vor  sidi  ging. 


ol-Weike  AG.,  Hanaover) 

Fahrten  z.  T.  auf  komplizierten  Umwegen 
aus  der  Ostzone  geholt.  Kleinste  Produk- 
tionen  von  Nebenartikeln  dienten  der  Geld- 
beschaffung  fiir  die  Bezablung  der  Aufrau- 
mungslbhne,  Um  weitere  Mittel  zu  beschaf- 
fen,  muBte  die  Arbeit  oft  behelfsm&Big 
In  den  Ruinen  oder  im  Freien  vor  sich  gehen. 
Auf  diese  Weise  erstanden  allmahlich  wie- 
der die  Betriebe  in  den  nach  und  nach  erbau- 
ten  Riumen, 

Die  Eriolge 

Die  Belegschaft,  der  Rohstoffverbrauch  und 
die  Herstellung  entwickelten  sich  zahlen- 
maBig  von  Stufe  zu  Stufe: 

Gesantt-Dcnlfchland  West-Deulschland 

1938 19461)  1959 

Belegachait  67  508  24  000  59  563 

Robstofiveibrauch  (t) 

Naturkautschuk  91  297  2 500  79  864 

Kunstkautscbuk  4 677  18  000  3 426 


Rcgenerat  a.  Mablgut 


Kautschuk  u.  Reganaiat  132  955 
HeislcIIung  (t) 

Bereifuncren  128  259 

Sonstige  Gummlwaran  116  531 


32  000  104  744 


Die  westdeutsche  Kautschukindustrie  hat 
zwar  das  Niveau  von  1936  bereits  fiber- 
schritten,  den  Stand  von  1938  aber  noth 
nicht  wieder  erreieht.  Dep-Anteil  des  Kunst- 
kautschuks am  Gesamtkautschukverbraudi 
ist  wieder  von  88%  auf  4%  gefallen  und 
der  Regenerateinsatz  im  Verhaltnis  zum 
Kautschuk-Einsatz  von  56%  auf  26*/»  zurfick- 
gegangen.  In  dem  Ringen  um  den  Vorrang 
ist  die  Reifenerzeugung  zuletzt  wieder  et- 
was hinter  der  Herstellung  der  sonstigen 
Gummiwaren  zurfickgeblieben. 

Im  Jahre  1950  wurdefi  17,7  Millionen  Fahr- 
radreifen und  4,3  Millionen  Kraftfahrzeug- 
reifen  erzeugt  Bei  einem  durch  die  Er- 
hohung  von  Kosten  und  Preisen  mitbeding- 
ten  Gesamtwertumsatz  aller  Gummiwaren  von 
1084  Millionen  DM  betrug  der  Export  50 
Millionen  DM  oder  4,6%  vom  Gesamtumsatz 
und  ist  weiter  im  Steigen  begriffen. 


senfonds  ffir  die  Beschaffung  von  Naturkaut- 
schuk  zu  erweitern. 

Auf  Grand  der  vereinten  Bemuhungen  aller 
Beteiligten  haben  sich  die  Alliierten  nun- 
mehr bereit  gefunden,  das  Verbot  der  Kunst- 
kautschuk-Herstellung  in  Westdeutschland 
wieder  aufzuheben.  Dies  bedeutet,  daB  vor- 
aussichtlich  ab  September  oder  Oktober  1951 
im  Werk  Hiils  monatlich  wieder  600  t Buna 
hergestellt  werden  konnen.  Wenn  damit  auch 
ein  Bruchteil  des  Gesamt-Kautscbukbedarfs 
gedeckt  werden  kann,  ist  doch  von  Bedeu- 
tung, daB  in  Hiils  das  Butadien  erzeugt 
werden  kann,  um  dem  Werk  Leverkusen 
die  Perbunanherstellung  zu  ermoglicben  und 
damit  wenigstens  den  Bedarf  an  olbestan- 
digem  Kunstkautscbuk  voll  zu  befriedigen. 

Sorgen  um  den  Inlandabsatz 

Wenn  im  Augenblick  auch  noch  die  Roh- 
stoffsorgen  uberwiegen,  zeichnen  sidi  dahin- 
ter  doch  sdion  wieder  Absatzschwierigkei- 
ten  ab.  Fiir  so  wichtige  Massenbedarfsar- 
tikel  wie  Fahrradreifen,  Absatze  und  Sob-  * 
len  ist  der  Umsatz  bereits  ins  Stodcen  ge- 
raten,  andere  Artikel  sind  nodi  stark  be- 
gehrt.  Die  Labilitat  der  Konjunktur  gibt 
allenthalben  zu  Besorgnissen  AnlaB.  Die 
Kreditrestriktion  hat  zweifeilos  zur  Be- 
sdirankung  der  Kaufkraft  beigetragen.  Die 
Zahlungseingange  verzogern  sich.  Die  Liqui- 
ditatsfrgge  beeinfluBt  den  Markt.  Bei  der 
Betrachtung  des  Inlandmarktes  zeigt  sidi, 
wie  sehr  wir  noch  immer  durch  die  Ab- 
schneidung  der  Ostzone  behindert  sind.  Der 
Interzonenhandel  ist  nur  ein  kummerlidier 
Ersatz  ffir  den  einstmals  blfibenden  Gfiter- 
verkehr.  Auch  die  deutsche . Kautsdiukindu- 
strie  wird  nicht  ehergesunden  als  bis  zwisdien 
West-  und  Ostdeutschland  wieder  eine  engs 
wirtsdiaftliche  Verbindung  hergestellt  ist. 
ExportfOrderung 

Bei  nachlassendem  Inlandmarkt  riditet  sich 
das  Interesse  der  deutschen  Kautschukindu- 
strie  heute  in  steigendem  MaBe  auf  den 
Export.  Selbstverstandlich  kann  die  Ausfuhr 
von  Kautschukwaren  nur  auf  der  Basis  eines 
gesunden  Inlandabsatzes  erfolgen.  Es  gilt, 
auf  breiter  Produktionsgrundlage  das  in- 
landische  Preisniveau  so  weit  zu  senken, 
daB  wir  der  Konkurrenz  der  auslandischen 
Kautschukindustrie  erfolgreich  begegnen 
konnen. 

Insbesondere  wird  die  deutsche  Kautschuk- 
industrie mit  den  KautschukinSustrien  der 
anderen  europaischen  Lander  in  Wettbe- 
werb  treten  miissen,  um  die  optimale  Ver- 
sorgung des  europaischen  Marktes  mit 
Gummiwaren  aller  Art  zu  gewahrleisten. 

Es  ware  das  Nattirlichste  von  der  Welt, 
wenn  sich  neben  den  Behorden  und  den  Ge- 
werkschaften,  wie  im  Schuman-Plan  ffir 
Kohle  und  Eisen  vorgesehen,  auch  die  Ver- 
treter  der  anderen  Industrien  und  damit  auch 
der  Kautschukindustrie  zusammenfinden  war- 
den. Dabei  wird  es  ohne  einen  umfas- 
senden  Uberblick  fiber  die  Mengenver- 
haltnisse  der  Produktion,  insbesondere  die 
Kapazitaten  im  Verhaltnis  zum  Bedarf, 
und  die  Kostenverhaitnisse  nicht  abgehen. 

Erst  auf  der  Basis  von  Leistungs-  und 
Kostenvergleidien  wird  man  das  Pro- 
blem der  Rationalisierang  der  europaischen 
Kautschukindustrie  einer  Ldsung  naher- 
bringen  konen.  DN  1711/ki 
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Heft  1/2  1949 

Energie  - ZusammenschluB.  Eine  energiewirt- 
schaftliche  Betrachtung  von  H.  Resch. 
Gesichtspunkte  fur  die  warmetechnische  Uber- 
wachung  kleiner  Dampfkessel.  Darstellung  der 
Verlustquellen  im  Dampfkessel,  die  durch 
warmetechnische  MeBgerate  uberwacht  werden 
sollen  — Forderungen  an  die  Oberwachung  — 
MeBverfahren  und  MeBstellen.  Von  Dr.-lng. 
Karl  Beck  (3  Bilder). 

Energiewirtschaft  in  Ziegeleien.  Allgemeine 
Obersicht  — Formen  der  Trocknung  — EinfluB 
der  Fertigung  auf  die  Gestaltung  der  Kraft- 
und  Warmewirtschaft.  Von  Dipl.-Ing.  Karl 
Spingler  (3  Bilder). 

Die  Vereinheitlichung  von  Schamottesteinen  im 
Feuerungsbau.  Darstellung  der  Format-  und 
Qualitatsnormung.  Von  Dipl.-Ing.  Rudolf  Rasch 
(2  Tafeln  und  4 Merkblatter). 
Dampfmaschinenschmierung  mittels  Olzerstau- 
bung.  Beschreibung  der  richtigen  Anordnung 
von  Zerstauberdusen,  ihrer  Gestaltung  und 
.Sicherung.  Von  Obering.  M.  Reichner  (5  Bilder). 
Verbesserung  des  Leistungsfaktors  — ein  Mit- 
tel  zur  Stromersparnis.  Ermittlung  der  Blind- 
stromverluste  — Verschiedene  Schaltungen  fur 
die  Verwendung  von  Phasenschieber-Konden- 
satoren.  Von  Dipl.-Berg-Ing.  R.  Tubben  [4  Bil- 
der). 

Behebung  einer  plotzlich  aufgetretenen  Lauf- 
unruhe  an  einer  1200-kW-Gegendruckturbine. 

Feststellung  von  Wellenklettern  als  Ursache 
der  Laufunruhe  — Verschlechterung  des  Schmier- 
ols  — Behebung  der  Fehler.  Von  Dipl.-Ing. 
Fritz  Dietzel  (5  Bilder). 

Betriebserfahrungen:  Hinweise  zur  Behandlung 
von  Kommutatoren  — Filter  zum  Reinigen  des 
Zusatzspeisewassers  — Betriebsstorungen  bei 
Gleitlagern  und  ihre  Beseitigung. 

Umschau  im  Fachgebiet:  Berliner  Kraftwerk 
West  vor  Inbetriebnahme  — Die  oberbayeri- 
sche  RiBbachanlage  in  Betrieb  — Erdyngen  in 
Transformatorenstationen  — Tagungen  und 
Vortrage  — Schrifttumsschau. 

Heft  3 1949 

Der  Betrieb  von  Wanderrosten  (l.Teil).  Rost- 
belastung  — EinfluB  der  Kohlenart  — Rost- 
belastung  und  Luftgeschwindigkeiten  — EinfluB 
des  Zuges  — EinfluB  der  Rostlange  — Verbes- 
serung der  Rostleistung  durch  Luftzufuhr  — 
Feuerraumgestaltung  — Einbau  eines  Vorrostes 
— Umstellung  auf  Verfeuerung  anderer  Sor- 
ten.  Von  Dr.-lng.  Karl  Cleve  (3  Zahlentafeln, 
6 Bilder). 

Rohrreifter  infolge  KGhlwassereinbruch  in  das 
Turbinenkondensat.  Beschreibung  der  Ursachen 
eines  Rohrreibers  und  Folgerungen.  Von  Dipl.- 
Ing.  R.  Durr  (2  Bilder). 

Vom  Nutzen  der  warmetechnischen  Kesseluber- 
wachung.  Auswertung  der  Messungen  — 6 prak- 
tische  Beispiele  mit  Angabe  der  Amortisation 
von  MeBgeraten.  Von  Dr.-lng.  Karl  Beck  (1  Bild). 
Betriebserfahrungen:  Reinigung  der  Dampf- 
kesselanlage  — Unterspulung  einer  Ufermauer 
im  Kraftwerk  — Instandsetzung  der  Dampf- 
kraftmaschine. 

Umschau  im  Fachgebiet:  Unfall  an  einem  110- 
kVA-Transformator  — Backer-Heizstabe  nicht 
explosionssicher  — Niederdruckdampfkessel  — ■ 
Todlicher  Unfall  durch  unvorschriftsmaBigen 
Aufzug  — Dampfkraftanlage  fur  ein  chemisch- 
pharmazeutisches  Werk  (USA). 

Tagungen  und  Vortrage:  Entwicklung  und  Stand 
von  Grobstromerzeugern  — Reparaturschwei- 
bungen. 

Merkblatter:  Einheitsformate  fur  Schamotte- 
steine. 

Heft  1 1950 

Fremdstrombezug  oder  Eigenkrafterzeugung. 

Betrachtungen  zur  Ermittlung  der  Wirtschaft- 
lichkeit.  Von  Prof.  Dr.-lng.  W.  Schultes. 
Leistungserhohung  yon  Braunkohlenkesseln 
durch  Feuerraumumbau.  Erhohung  der  Leistung 
zweier  Steilrohrkessel  urn  ca.  40  °/o  und  Er- 
hohung des  Kesselwirkungsgrades  urn  ca.  7 %>. 
Beschreibung  der  wesentlichen  konstruktiven 
Gesichtspunkte.  Von  Dr.-lng.  Reinhard  Schulze 
(2  Zahlentafeln,  7 Bilderl 

Der  Betrieb  von  Wanderrosten  fiLTeil).  Er- 

ganzung  der  Wanderroste  zur  Verfeuerung 
schwieriger  Brennstoffe.  Von  Dr.-lng.  Karl  Cleve 
|4  Bilder). 

Erfahrungen  bei  der  Inbetriebnahme  einei 
neuen  Speisewasser-Aufbereitungsanlage.  Be- 
schreibung der  Storungsursache  und  der  Mab- 
nahmen  zu  ihrer  Beseitigung  bei  einer  Anlage 
fur  Vorenthartung,  Basenaustausch  und  Ent- 
gasung.  Von  W.  Hochstrate  (3  Bilder). 
Richtlinien  fur  den  Bau  kleiner  Wasserkraft- 
anlagen.  Einfachste  Berechnung  mit  einem  Ein- 
baubeispiel.  Von  H.  Mertens  (2  Bilder). 


Betriebserfahrungen:  Bereitschaftsdienst  alte- 
rer  Dampfkraftanlagen  — Beobachte  den  Aus- 
puff  einer  Dieselmaschine. 

Umschau  im  Fachgebiet:  Berliner  Kraftwerk 
West  aj^eitet  — Speisewasseraufbereitung  in 
der  groBten  Dampfkraftanlage  Kanadas. 
Tagungen  und  Vortrage:  Tagungsnachrichten  — 
Eisenhuttentag  in  Dusseldorf  — Wasserwirt- 
schaftstagung  der  KdT. 

Heft  2 1950 

Jahresspeicher  in  der  Wasserkraftwirtschaft. 

Vergleich  von  leistungsintensiver  und  arbeits- 
intensiver  Speicherung  — Ermittlung  der  Wirt- 
schaftl ichkeit.  Von  Dr.-lng.  F.  Wohr. 
Nietlcchrisse,  eine  Gefahr  des  Dampfkessel- 
betriebes.  Beschreibung  der  Rifischaden  und 
ihrer  Ursachen  — Verfahren  zum  Erkennen  der 
Schaden  — Vorschlage  zur  weiteren  Beobach- 
tung.  Von  Gunther  Mellinghoff  14  Bilder). 

Die  ReparaturschweiBung  yon  Kesseln  und  Ap- 
paraten.  Art  der  Schaden  — Richtlinien  fur  die 
Behebung  — Beispiele  fur  die  Ausbesserung. 
Von  W.  Scharf  (S  Bilder). 

Die  Behandlung  von  Kesselspeisewasser  mit 
Trinatriumphosphat.  Beschreibung  des  derzeiti- 
gen  Standes  der  Phosphatanwendung.  Von 
Dipl.-Ing.  Herbert  Pitz  (2  Bilder). 
BehelfsmaBige  Instandsetzung  einer  Dampf- 
turbine.  Ausgleich  der  Schaden  — MaBnah- 
men  zur  Inbetriebsetzung.  Von  Dipl.-Ing. 
F.  Dietzel  (2  Bilder). 

Kohlenersparnis  durch  richtige  Handfeueruny . 

Versuche  an  2 von  Hand  gefeuerten  Anlagen. 
Von  Obering.  M.  Reichner. 

Betriebserfahrungen:  Zur  Sauberhaltung  von 
Nachschaltheizflachen  — Storungen  an  einer 
Duplexpumpe. 

Umschau  im  Fachgebiet:  Phosphate  fur  die  be- 
helfsmabige Kesselwasseraufbereitung. 
Tagungen  und  Vortrage:  Glastechnische  Ta- 
gung  in  Weibwasser  — Gas-Tagung  in  Essen  — 
Tagung  Elektrizitat  und  Gas  in  Leipzig. 

Heft  3 1950 

Leistungsstand  der  deutschen  Warmeindustrie. 

Betrachtung  der  gegenwartigen  Liefermoglich- 
keiten  und  einiger  Bauarten  von  Dampfkesseln 
und  Feuerungen. 

Die  Stromwaage  — ein  neuartiges  MeBgerat 
fur  die  DurchfluBmessung  von  Gas*.  Dampf, 
Wasser  u.  a.  Beschreibung  eines  neuartigen 
Mengenmessers  der  Askania-Werke.  Von  O. 
Teufert  (4  Bilder). 

Dampfkessel  mit  naturlichem  Wasserumlauf  von 
300  und  mehr  Tonnen  Leistung.  Beschreibung 
eines  neuartigen  Entwurfs.  Von  Hans  Wis- 
newski  (1  Bild). 

Der  Wagner-Ringstoker.  Eine  neuartige  Uni- 
versalfeuerung  fur  alle  Brennstoffe.  Von  Ober- 
ingenieur  H.  Sturm  (1  Bild). 

Schaltungsplan  fur  Frischdampfleitungen  in 
einem  Hochdruek-Dampfkraftwerk.  Von  Ober- 
ingenieur  R.  Buchele  (7  Bilder). 
Betriebserfahrungen:  Schutzvorrichtung  fur  61- 
beheizte  Dampferzeuger  (3  Bilder). 

Umschau  im  Fachgebiet:  Der  RohrreiBer  (Be- 
nefit aus  USA)  — Kesselwarterlehrgange  beim 
TUA  Frankfurt. 

Tagungen  und  Vortrage:  Gastagung  in  Essen. 
Betriebstechnische  Merkblatter:  Einheitsformate 
fur  Schamottesteine  und  Hangedecken. 

Heft  4 1950 

Die  Energieversorgung  in  der  Heizdampf  ver- 
brauchenden  Industrie.  Ermittlung  der  Heiz- 
dampfdru.cke  fur  Maschinenfabriken,  Verarbei- 
tungsbetriebe,  Spinnereien,  Webereien,  Tep- 
pichfabriken,  Volltuchfabriken  mit  Farbereien, 
Papierfabriken,  Viskosefabriken  usw.  — Ener- 
gieversorgung fur  Werke  ohne  Heizdampf- 
bedarf  — Warmeaufwand  und  Erzeugungs- 
kosten  fur  die  kWh  im  Gegendruckbetrieb  — 
Gegendruckenergie  fur  Papierfabrik  ohne 
Fremdstrom  — Gegendruckanlage  einer  Textil- 
fabrik  im  Verbundbetrieb  — Gegendruck- 
anlage eines  Textilwerkes  mit  OberschuOener- 
gie.  Von  Dr.-lng.  Reinhard  Schulze  (2  Zahle.i- 
tafeln,  3 Bilder). 

Gleichzeitige  Verfeuerung  von  zwei  oder.meh- 
reren  Brennstoffen  auf  dem  Wanderrost.  Be- 
schreibung verschiedener  in  der  Praxis  be- 
wahrter  Verfahren  — Neuartige  Blasaufgabe 
der  Kohle  bei  Wanderrosten.  Von  Dipi.-lng. 
Otto  Engler  (5  Bilder).  * 

Duplex-Dampfpumpen  zur  Kesseispeisung.  Be- 
schreibung einer  Wagner-Dampfpumpe  mit  Lei- 
stungsangaben.  Von  Dipl.-Ing.  S.  Eckle  (6  Bil- 
der). 

Leistungsstand  der  deutschen  Warmeindustrie. 
Betrachtung  warmetechnischer  Apparate, ‘Meft- 
gerate  und  Regler  und  Kraftmaschinen  (3 Bilder). 
Das  Trocknen  von  Drehstrom-,  Synchron-  und 
Asynchronmaschinen.  Beschreibung  de^  erfor- 


derlichen  MaBnahmen  zur  Trocknung  im  Kurz- 
schluO.  Von  Dipl.-Ing.  Fr.  Gropp. 
Betriebserfahrungen:  Schaden  an  einem  Turbo- 
generator — Storungen  an  einem  Gleichstrom- 
erzeuger  — Besserer  Ausbrand  der  Herdruck- 
stande  — Unfallgefahr  bei  Bruch  von  Flu- 
oreszenz-Leuchtrohren  — BehelfsmaBiger  Auf- 
bau  einer  Speisewasserenthartungsanlage 
(1  Bild). 

Umschau  im  Fachgebiet:  70  000-kVA-Generator 
bei  der  AEG  im  Bau  — Die  Elektrizitatsver- 
sorgung  Argentiniens. 

Heft  5 1950 

MuB  der  Schornstein  rauchen?  Eine  feuerungs- 
technische  Betrachtung. 

Die  Energietedmik  auf  den  Friihiahrsmessen 
Leipzig -Frankfurt-Hannover.  Aussteliungsbericht 
von  St.  M.  Zentzytzki  und  H.  Resch  (11  Bilder). 
Die  Wirtschaftl ichkeit  des  Hochdruckdampfspei- 
chers  (Tei!  I).  Nachweis  der  Wirtschaftlichkeit 
bei  Darstellung  von  Speicherwirkung,  theore- 
tischen  Grundlagen  und  spezifischem  Trommel- 
gewicht.  Von  Dr.-lng.  L.  Kinkeldei  (5  Bilder). 
Maftnahmen  zur  Reinhaltung  und  Reinigung 
von  Kesselheizflachen.  Beschreibung  des  Um- 
baues  einer  Kesselaniage  zur  Verringerung 
des  Ansatzes  von  Flugasche  — Reinigung  (lurch 
•Dampfung  nach  dem  Verfahren  Hutter.  Von 
Dipl.-Ing.  O.  Kramer  (2  Zahlentafeln.  6 Bilder). 
Betriebserfahrungen:  Niederer  Luftdruck  im 
Kesselhaus  verursacht  Verbrennungsstorungen. 

Heft  6 1950 

Der  Loffler-Kessei.  Darstellung  seiner  Vor- und 
Nachteile,  seiner  Eigenschaften  in  Betrieb. 
Von  Dr.-lng.  A.  R.  Leye  (1  Zahlentafel,  1 Bild). 
Die  Wirtschaftlichkeit  des  Hochdruckdampfspei- 
chers  (Teil  II).  Spezifische  Trommeloberfl6che  — 
Spezifischer  Warmeverlust  — Ergebnis  der  Un- 
tersudiung.  Von  Dr. -Ing.'L.  Kinkeldei  (5  Bilder). 
Rohrleitungen  fur  Dampf  von  600  bis  700°  Cel- 
sius bei  80  bis  160  at.  Darstellung  einer  neuen 
Bauweise  zur  Erzielung  geringen  Werkstoff- 
aufwandes.  Von  Obering.  R.  Buchele  (1  Bild). 
Eine  bemerkenswerte  Gasbehalterreparatur. 
Vereinfachte  Reparatur  von  Kriegsschaden  er- 
moglicht  bei  kleiner  Einbufte  an  Fassungsver- 
mogen  erhebliche  Kostensenkung  und  Aysfuh- 
rung  der  Arbeiten  wahrend  des  Betriebes. 
Von  Josef  Linck  (4  Bilder). 

Neuartige  Ein-  und  Zweilinienschreiber  und  ein 
neues  Kompensations-MeBverfahren  furThermo- 
strome.  Zwei  neue  Entwicklungen  der  Askania- 
Werke.  Von  O.  Teufert  (3  Bilder). 

Verbesserung  des  Leistungsfaktors  — ein  Mit- 
tel  zur  Stromersparnis.  Erganzende  Darstellung 
zum  gleichnamigen  Beitrag  in  Heft  1/1949.  Von 
H.  Mertens  (2  Bilder). 

Betriebserfahrungen.  Die  Kompensation  von 
Niederdruckleitungen  groftter  Durchmesser  (2  Bi  I - 
der)  — Wartung  und  Pflege  der  Walzlager 
bei  Elektromotoren  — Kesselschaden  infolge 
Schwa  chlastbetriebes. 

Umschau  im  Fachgebiet.  Ein  Jubilaum  der  Ener- 
gietechnik  (BBC)  — Fremdstrombezug  oder 
Eigenkrafterzeugung  (Zuschrift)  — Jahresspei- 
cher in  der  Wasserkraftwirtschaft  (Zuschrift) 

Heft  7 1950 

Sind  kleine  Dampfkessel  noch  zeitgemaB?  Eine 
Betrachtung. 

Dampfkesselanlagen  fur  kleinere  und  mitilere 
Betriebe.  Bauarten  der  Flammrohrkessel  und 
Abarten,  Quer-  und  Steilsieder,  Eckenrohr-, 
Teilkammer-  und  Strahlungskessel  — Feuerun- 
gen — Zugsperren.  Von  Dr.-lng.  Th.Geissler 
(12  Bilder). 

Sonderbauarten  kleiner  Dampfkessel.  Entwick- 
lungsrichtung : Hohere  Drucke,  kleinere  Was- 
serraume,  starkere  Aufgliederung  in  Wasser- 
rohre  (2  Bilder). 

Gliihlampe  und  Leuchtstoffrohre.  Vergleich  der 
Wirtschaftlichkeit.  Von  Dipl.-Ing.  Fr.  Gropp 
(1  Zahlentafel,  1 Bild). 

MuB  der  Schornstein  rauchen?  2 Zuschriften  — 
Diskussion  — Zusammenstellung  der  Verluste 
im  Dampfkessel. 

MaBnahmen  bei  plotzlichem  Harte-  bzw.  Saiz- 
einbruch  im  Betriebswasser.  Bei  Verwendung 
von  salzreichem  FluBwasser  in  Kustennahe  muB 
Kesselwasserdichte  laufend  beobachtet  wer- 
den. Erfahrungen  uber  das  Verhalten  des  Kes- 
selwassers  bei  einer  Dichte  von  1,5  Be  werden 
mitgeteilt.  Von  Gerhard  BlaB  (1  Biid). 
Betriebserfahrungen;  Die  Wellenstopfbuchse  — 
das  Schmerzenskind  (2  Biider). 

Umschau  im  Fachgebiet:  Die  technische  Ober- 
wachung  im  Land  Hessen. 

Tagungen  und  Vortrage:  Energie-Verbundwirt- 
schaft  (Tagungsbericht  der  Kolner  Tagung). 
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die  fur  einen  einwandfreien  touf 
ihref  Moschinen  verantwortlich  $wd, 

schatzen  unser  Lagermetall  THERMIT  ols  zuverlassigen  Lagerwerkstoff. 
THERMIT  1st  fur  hohe  Flachendrudce  und  Gleitgeschwindfgkeiten  ge- 
eignet  und  hat  sich  ouch  bei  stoBweiser  Beanspruchurtg  und  hoheren 
Temperaturen  bewdhrt, 

Besondere  metallische  Zusatze  sichern  die  Pestigkefts-  und  Glelteigen- 
schaften  des  THERMtT-Lagermetalls,  das  eine  Oberragende  Bedeutung 
als  AusguBmaterial  fur  Glettlager  eriangt  hat  und  bisher  bereits  von 
5245  Industriebetrleben  Ond  Verkehrsunternehmurigen 
erfolgreich  verwendet  wurde. 
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Fordern  Sie  Druekschrift  D 12 


IBRENIT 

L E I T U N 6 E N 

mit  nahtlasem  Kupfermantel  in  Mehrleiler-Ausfiihrung 


TH.  GOLDSCHMIDT  A.G.  Abt.  Metalle,  ESSEN 


.HYDRO"  DIFFERENZZUGMESSER 
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GroBe  Kohlenersparnis 

durch  richtige  Einstellung  der  Luftmenge 

gleichmafiige  Beschickung 

rechtzeitige  und  richtige  Feuerreinigung 

□ berwachung  der  Belastung 

(Siehe  : „ENERGIE"  Okt  1950,  S.  183/4, 

,,Mu6  der  Schomstein  rauchen  ?"  von  F.  Wilkens) 


Audi  Sie  erreichen  die  in  dem  Artikel  genannten  Vorteile  mit  dem 

„HYDR0"  DIFFERENZZUGMESSER 

Anzeigend  - Registrierend  - Trommel-  u.  Bandschreiber 


, HYDRO"  APPARATE-BAUANSTALT 

(Dipl.-lng.  Zucker  und  Ing.  Contzen) 

Dusseldorf-Rath 
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- Siiddeutsche  Kabelwerke 
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Dipl.-lng.  K.  Kaizik,  Munchen 

Betriebskostenaufteilung 

In  Industriekraftwerken,  die  Kraft  in  Form  von  elektrischer 
Oder  mechanischer  Energie  und  Warme  in  Form  von  Heiz- 
dampf  abgeben  und  hierzu  Entnahmeturbinen  Oder  Konden- 
sations-  und  Gegendruckturbinen  beniitzen,  gibt  die  Auf- 
teilung  der  Betriebskosten  auf  die  Abnehmer  fur  Kraft  und 
Heizdampf  oder  die  Belastung  der  Kraft-  und  Heizdampf- 
konten  oft  AnlaB  zu  Streitigkeiten  oder  strittigen  Uber- 
legungen.  Das  gleiche  gilt  bei  der  Planung  solcher  Werke, 
wenn  Dampf-  und  Stromkosten  im  voraus  berechnet  und 
auf  die  damit  erzeugten  Produkte  richtig  umgelegt  werden 
sollen.  Falsch  ist  jedenfalls  die  oft  vertretene  Ansicht,  daB 
der  Heizdampf  oder  die  Kraft  in  einem  Industriekraftwerk 
ein  Nebenprodukt  ist,  je  nachdem  die  Kraft-  bzw.  die  Heiz- 
dampfabgabe  iiberwiegt  oder  Hauptzweck  ist  und  daher  will- 
kiirlich  oder  einseitig  oder  sogar  mit  Null  bewertet  werden 
kann.  Es  sind  daher  verschiedene  Vorschlage  fur  die  Ver- • 
teilung  der  Betriebskosten  gemacht  worden,  auf  die  noch 
einzugehen  sein  wird.  Die  wirtschaftlichen  Verhaltnisse  der 
kombinierten  Kraft-  und  Dampfabgabe  sind  zwar  in  einem 
Industriekraftwerk  so  erig  miteinander  verbunden  und  von- 
einander  abhangig,  lassen  aber  doch  eine  gerechte  Ver- 
teilung  zu,  wenn  man  moglichst  weitgehend  die  wirklichen 
technischen  Zusammenhange  beriicksichtigt  und  die  wirt- 
schaftlichen Belange  der  beiden  Abnehmer  nur  innerhalb  des 
Kraftwerkes  gegeneinander  abwagt.  Selbstverstandlich  muB 
ein  solcher  Verteilungsschlussel  moglichst  klar  und  einfach 
aufzustellen  sein. 

Zu  unterscheiden  ist  auch  bei  dieser  Untersuchung  zwi- 
schen  festen  und  beweglichen  Betriebskosten.  Zu  den  ersteren 
gehoren  Zinsen,  Abschreibung,  Unterhaltungs-,  Verwaltungs- 
und  Bedienungskosten,  weil  diese  unabhangig  von  der  Kraft- 
und  Dampfabgabe  sind.  Zu  den  anderen  Kosten  gehoren  im 
wesentlichen  die  Kosten  fur  Brennstoffe  und  Kesselspeise- 
wasseraufbereitung,  die  von  den  tatsachlich  abgegebenen 
Energiemengen  abhangig  sind. 

Die  festen  Betriebskosten  eines  Industriekraftwerkes  sind, 
wie  auch  bei  anderen  Werken,  bedingt  durch  die  GroBe  der 
Anlage,  d.  h.  durch  die  Auslegung  der  Maschinen,  Kessel- 
und  Bauteile  fiir  die  maximale  stiindliche  Leistung.  Offenbar 
kann  man  dann  auch  die  Verteilung  der  festen  Betriebs- 
kosten in  dem  gleichen  Verhaltnis  vornehmen,  wie  sie  durch 
die  maximale  stiindliche  Kraft-  und  Heizdampfabgabe  ver- 
ursacht  oder  bedingt  sind.  Zu  diesem  Zweck  miissen  die 
festen  Betriebskosten  des  Industriekraftwerkes  unterteilt 
werdeh  und  zwar  bis  zum  Eintritt  des  Frischdampfes  in  die 
Turbinen.  Es  ergeben  sich  feste  Dampfkosten  (fiir  Kessel- 
haus  und  Frischdampfrohrleitungen)  und  feste  Kraftkosten 
(fiir  Turbinen,  Generatoren,  Schaltanlage  und  Konden- 
satorenj.  Der  Heizdampfabnehmer  wird  sich  nur  fiir  die 
ersteren  interessieren  und  auch  nur  mit  einem  Teil  der- 


in  Industriekraftwerken 

selben  belastet  werden  konnen,  weil  das  Kesselhaus  beiden 
Abnehmern  gemeinsam  ist.  Die  festen  Dampfkosten,  d.  h.  die 
Kesselhauskosten,  ohne  Brennstoffkosten,  werden , bedingt 
durch  den  maximalen  stundlichen  Dampfbedarf  und  nur  z.  T. 
durch  den  notwendigen  Dampfdruck  und  -temperatur  *vor 
den  Turbinen.  Der  maximale  Dampfbedarf  setzt  sich  zu- 
sammen  aus  der  maximalen  stundlichen  Heizdampfabgabe 
und  dem  Dampfverbrauch  fiir  die  gleichzeitige  ,maximale 
stiindliche  Krafterzeugung  im  Kondensafionsteil  der  Tur- 
binen. Bei  Entnahmeturbinen  sind  diese  Summanden  durch 
die  GroBe  der  Maschine  bedingt  und  von  der  Fabrik  aus 
bekannt,  bei  Verwendung  von  Gegendruck-  und  Konden- 
sationsturbinen  wird  diese  Summe  aus  der  maximalen  Schluqk- 
fahigkeit  der  Maschinen  berechnet  werden.  Da  der  Heiz- 
dampf im  allgemeinen  mit  niedrigem  Druck  und  niedriger 
Temperatur  benotigt  wird,  ist  vorgeschlagen  worden,  ihn 
nur  mit  dem  Kapitaldienst  bei  Erzeugung  des  Heizdampf  es 
in  Niederdruckkesseln  zu  belasten.  Das  erfordert  aber  sehr 
umstandliche  Umrechnungen  und  ist  auch  wegen  der  ein- 
zusetzenden  Reservehaltung  an  Kesseln  strittig.  SinngemaB 
miiBten  dann  auch  die  anderen  festen  Kosten  (fiir  Bedienung, 
Verwaltung  und  Unterhaltung)  auf  Niederdruckkessel  urn- 
gerechnet  werden.  Es  ist  daher  nicht  mehr  als  richtig  und 
gerecht,  wenn  in  Industriekraftwerken  die  Au-f teilung  der 
festen  Dampfkosten  nach  dem  Verhaltnis  der  maximalen 
stundlichen  Heizdampfmenge  zu  dem  Kondensatanfall  bei 
maximalef  Turbinenleistung  auf  beide  Abnehmer  erfolgt,  wie 
in  Bild  1 graphisch  dargestellt  ist.  Beid^e  teilen  sich  dann 
entsprechend  dem  vorgesehenen  maximalen 'Dampfbedarf  in 
die  Vor-  und  Nachtdile  des  kombinierten  Betriebes.  Sie  be- 
nutzen  ein  gemeinsames  Kesselhaus,  dessen  feste  Kosten 
kleiner  sind  als  bei  getrenntem  Betrieb.  Andererseitsust  der 
Heizdampfabnehmer  anteilig  durch  den  hoheren  Kapitaldienst 
fijr  Kessel-  und  Rohrleitungen  infolge  des  hoheren  Frisch- 
dampfdruckes  fur  die  Krafterzeugung  belastet  und., der.Kraft- 
abnehmer.muB  den  hoheren  Kapitaldienst  fiir  die: Entnahme- 
turbinen oder  besondere  Gegendruckturbinen  tragen.  Die 
festen  Kosten  fur  den  Kraftbetrieb  (elektrische  .Zentrale) 
gehen  in  voller  Hohe  zu  Lasten  der  Krafterzeugung. 

Falls  die  festen  Kosten  fiir  die  Dampf  erzeugung  im  Indu- 
striekraftwerk fiir  sich  allein  nicht  bekannt  ^sind,,  sondern 
nur  die  Gesamtsumme  fiir  das  ganze  Kraftwerk  gegeben  ist, 
so  wird  man  die  Anteile  nach  ausgefuhrten  Anlagen  schatzen 
miissen.  Im  allgemeinen  wird  man  etwa  die  Half  tender  festen 
Betriebskosten  bei  einem  Industriekraftwerk  auf. die,  Dampf- 
erzeugung  einsetzen  konnen,  sofern  keine  genaueren  An- 
gaben  vorliegen. 

Was  die  beweglichen  Kosten  des  Industriekraftwerkes 
anbelangt,  d.  h.  im  wesentlichen  die  Brennstoffkosten,.  so 
wird  man  diese  in  erster  Annaherung  ;i:m  Verhaltnis  der 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


84 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

Betriebskostenaufteilung  in  Industriekraftwerken 


ENERGIE  Jahrg.  3 
Nr.  5 15.  Mai  1951 
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Feste  Kosten 


Bild  1.  Verteilung  der  festenKosten  nach  dem 
maximalen  Dampfbedarf 


tatsachlichen  fur  Heiz-  und  Kraftzwecke  aufgewendeten 
Dampfmengen  verteilen  wollen,  was  aber  falsch  ist.  Das 
wurde  eine  Benachteiligung  des  Heizdampfabnehmers,  be- 
sonders  bei  hohen  Dampfdriicken  undTemperaturen  bedeuten, 
weil  jedes  Kilogramm  Entnahmedampf  erst  im  Hochdruck- 
teil  einer  Entnahme-  oder  Gegendruckturbine  fur  . Kraft- 
erzeugung  ausgenutzt  wird,  ehe  es  fur  Heizzwecke  mit  nied- 
rigerem  Druck  und  niedriger  Temperatur  die  Turbine  verlaBt. 

Da  beide  Abnehmer  den  Warmegehalt  des  Dampfes  aus- 
nutzen  — den  Heizdampf  mit  gutem,  den  Kraftdampf  mit 
schlechtem  thermischen  Wirkungsgrad  bei  Kondensations- 
betrieb  — so  diirfte  die  Verteilung  der  beweglichen  Kosten 
nach  dem  Warmegehalt.  des  benutzten  Dampfes  den  tat- 
sachlichen Verhaltnissen  am  besten  gerecht  werden.  In 
Bild  2 ist  das  schematisch  dargestellt.  Hinzu  kommt,  dab  sich 
die  beiden  Warmegehalte  durch  einfache  Messungen,  die 
sowieso  vorgenommen  werden  miissen,  berechnen  lassen. 
Heizdampf  und  Frischdampf  werden  nach  Menge  und  Druck 
und  Temperatur  gemessen,  woraus  sich  die  entsprechenden 
Warmegehalte  errechnen  lassen.  Der  fur  die  Krafterzeugung 
im  Hochdruckteil  und  Niederdruckteil  benotigte  Warme- 
aufwand  ergibt  sich  aus  der  Differenz  des  Warmegehaltes 
des  Frischdampfes  vor  den  Turbinen  und  des  Heizdampfes 
hinter  den  Turbinen.  Die  Verluste  und  der  Eigenbedarf  an 
Dampf  im  Kesselhaus  werden  durch  den  Verteilungsschlussel 
von  selbst  erfaBt  und  auf  die  Abnehmer  umgelegt. 

Auf  diese  Weise  ist  keiner  der  beiden  Abnehmer  gegen- 
iiber  dem  anderen  benachteiligt  und  beide  haben  auch  hier 
die  Vorteile  gegeniiber  gesonderter  Erzeugung  von  Kraft 
und  Heizdampf  durch  den  kombinierten  Betrieb.  Der  Heiz- 
dampfabnehmer  hat  einen  automatisch  geregelten,  konstan- 
ten  Betriebsdruck  bei  jeder  Entnahme,  der  Kraftabnehmer 
erhalt  aus  dem  Heizdampf  einen  Teil  der  elektrischen 
Energie  zu  einem  erheblich  niedrigeren  Warmeaufwand 
je  kWh;  etwa  mit  1000  bis  1100  WE  gegeniiber  3000  bis 
4000  WE  im  Kondensationsbetrieb.  Es  ist  auch  der  Vorschlag 
gemacht  worden,  die  Bewertung  des  Heizdampfes  nach  dem 
Arbeitsvermogen  desselben  bei  Einfiihrung  in  einen  Konden- 
sationsteil  einer  Dampfmaschine  vorzunehmen.  Dies  wiirde 
jedoch  eine  einseitige  Bevorzugung  des  Kraftabnehmers 
bedeuten. 

Ein  Beispiel  soil  die  Anwendung  des  Verteilungsschlussels 
erlautern:  Ein  Industriekraftwerk  kann  max.  dauernd  6000  kW 
und  20  t/h  Heizdampf  von  4 ata  aus  Entnahmeturbinen  ab- 
geben,  wobei  der  Frischdampfzustand  vor  der  Turbine  22  ata 
und  350°  betragt.  Bei  einer  Abgabe  von  80  000 1 Heizdampf 
und  25  Millionen  kWh  im  Jahr  wurden  an  festen  Betriebs- 
kosten  1 100  000  DM  und  fur  Brennstoffe  usw.  1 500  000  DM 
ausgegeben.  Die  gesamte.  verbrauchte  Dampfmenge  betrug 
185  250 1.  Wie  hoch  stellen  sich  die  Heizdampf-  und  Kraft- 
kosten  insgesamt  und  auf  die  Einheit  bezogen? 

Bei  maximaler  Belastung  des  Generators  mit  6000  kW  und 
maximaler  Entnahme  von  20  t Dampf  werden  durch  den  Ent- 
nahmedampf im  Hochdruckteil  der  Turbine  stiindlich  etwa 
1540  kWh  erzeugt,  wobei  mit  einem  Dampfbedarf  von  13  kg 
je  kWh  gerechnet  wurde..  Demnach  werden  im  reinen  Kon- 
densationsbetrieb 6000 — ‘1540  = 4460  kWh  stiindlich  erzeugt. 
Die  dazugehorende  Kondensatmenge  belauft  sich  auf  etwa 
25  t,  wobei  fur  die  kW-Stunde  5,6  kg  Dampf  gerechnet  wurde. 


Der  maximale  stiindliche  Dampfverbrauch  betragt  also  25  t. 
Da  keine  Unterteilung  der  festen  Betriebskosten  des  Werkes 
gegeben  ist,  ist  etwa  die  Halfte  derselben,  d.  h.  1 100  000:2 
— 550  000  DM  als  Kesselhauskosten  zu  rechnen  und  im  Ver- 
haltnis 20:25  auf  den  Heizdampf  und  den  Kraftdampf  umzu- 
legen.  Es  kommen  daher  550  000  X 20/45  = 244  000  DM  auf 
den  Dampfabnehmer  und  der  Rest  — 306  000  DM  auf  den 
Kraftabnehmer.  Dieser  tragt  auBerdem  die  festen  Kosten  fiir 
die  elektrische  Zentrale,  also  insgesamt  306  000  + 550  000 
= 856  000  DM. 

Fur  die  Aufteilung  der  beweglichen  Unkosten  ist  der 
Warmeinhalt  der  beiden  Dampfmengen  vor  und  hinter  der 
Turbine  festzustellen.  Der  Heizdampf  von  4 ata  hat  einen 
Warmeinhalt  von  655  kcal/kg;  die  80  000  t haben  also . 

655  000  X 80  000  ~ 52,4  * 10®  kcal.  Die  Gesamtdampfmenge 

•vor  der  Turbine  betragt  185  250  t.  Da  der  Warmeinhalt  des 
Dampfs  von  22  ata  und  350  0 750  kcal/kg  betragt,  so  ist  der 
gesamte  Warmeinhalt  des  Frischdampfes  139*10®  kcal.  Von 
den  Brennstoffkosten  in  Hohe  von  1 500  000  DM  kommen 
daher-  52,4/139,  das  sind  566  000  DM,  auf  den  Heizdampf, 
der  Rest  von  934  000  DM  kommt  auf  die  elektrische  Kraft- 
abgabe.  • x 

Die  Heizdampfkosten  betragen  demnach  244  000  DM  + 
566  000  DM  = 810  000  DM;  die  Tonne  Heizdampf  kostet 
10,10  DM.  Die  Kraftkosten  belaufen  sich  auf  856  000  DM  + 
934  000  DM  = 1 790  000  DM,  die  kWh  kostet  7,17  Dpf. 

AbschlieBend  kann  gesagt  werden,  daB  der  Vorteil  des 
vorgeschlagenen  Verteilungsschlussels  darin  liegt,  daB  er 
keinerlei  wirtschaftliche  Voraussetzungen  iiber  die  Wertig- 
keit  der  beiden  Energieformen  Kraft  und  Warme  fur  die 
beiden  Abnehmer  macht,  sondern  sich  einfach  an  die  tat- 
sachlichen Verhaltnisse  halt.  Es  werden  — kurz  gesagt  — 
die  festen  Kosten  eines  Industriekraftwerkes  nach  der  maxi- 
malen stundlichen  Leistung,  und  zwar  Heizdampf  zu  Konden- 
sat,  die  beweglichen  Kosten  nach  dem  tatsachlichen  Warme* 
verbrauch  fur  Kraft  und  Heizdampf  auf  die  Abnehmer  ver- 
teilt.  Etwa  hiervon  abweichende  Betriebsverhaltnisse,  wie 
Abgabe  von  gedrosseltem.  Frischdampf  als  Heizdampf  oder 
nicht  vollstandig  in  das  Kesselhaus  zuriickgeleitetes  Kon- 
densat  seitens  des  Heizdampfabnehmers,  konnen  — wenn 
es  sich  um  groBere  Mengen  handelt  — durch  besondere 
Zuschlage  von  Fall  zu  Fall  beriicksichtigt  werden.  Die  glei- 
chen  Uberlegungen  gelten  sinngemaB  fiir  Heizkraftwerke, 
in  denen  nur  Gegendruckturbinen  aufgestellt  sind,  deren  3 
Krafterzeugung  allein  von  der  Heizdampfmenge  abhangig 
ist.  In  diesem  Falle  miissen  die  festen  Dampfkosten  in  voller 
H6he  dem  Heizdampfabnehmer  zugeteilt  werden,  weil  eine 
Krafterzeugung  mit  Dampfkondensation  nicht  vorhanden  ist. 
Die  beweglichen  Kosten  dagegen  werden  im  Verhaltnis  des 
Warmegehaltes  im  abgegebenen  Heizdampf  zum  Warme- 
gphalt  im  Frischdampf  auf  den  Heizdampfabnehmer  iiber- 
tragen,  der  Rest  auf  den  Kraftabnehmer.  Dieser  tragt  natiir- 
lich  auch  allein,  wie  in  alien  anderen  vorher  betrachteten 
Fallen,  die  festen  Kosten  fur  die  elektrische  Zentrale.  Die 
Kraft  wird  also  nicht  mit  Null  bewertet,  sondern  stellt  sich 
hier  am  billigsten.  Der  vorgeschlagene  Verteilungsschlussel 
legt  demnach  die  Kosten  des  kombinierten  Betriebes  in 
einem  durch  die  Energieabnahme  bedingten  Verhaltnis  auf 
Kraft  und  Warme  um. 

Warmegehalt  des 
verbrauchten  Frisch - 
dampfes  vor  den 
Turbinen  in  kcal 


Bild  2.  Verteilung  der  beweglichen  Kosten  nach  dem 
Warmegehalt  des  verbrauchten  Dampfes 
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M.  Schulz  VDI,  Duisburg 

Die  Regelung  der  Dampfturbinen 

Bei  nicht  wenigen  Betriebsleuten,  die  mit  der  Betreuung  oder  Uberwachung  von  Turbinen - 
anlagen  zu  tun  haben,  besteht  nodi  immer  eine  gewisse  Scheu  vor  alien  Fragen,  die  mit  der 
Regelung  zusammenhangen.  Zeitmangel  und  eine  gewisse  Schwierigkeit  der  Materie  haben 
viele  daran  gehindert,  sich  wenigstens  die  notwendigsten  Kenntnisse  auf  diesem  Gebiet  anzu- 
eignen,  Im  folgenden  sollen  daher  einige  Grundfragen  der  Turbinenregelung  behandelt  werden . 


Die.  Regelungstechnik,  urspriinglich  auf  den  Kraftmaschi- 
nenbau  beschrankt,  hat  sich  auf  die  gesamte  Technik  ver- 
breitet.  Die  Kraftmaschinenregelung  ist  durch  den  Fortschritt 
der  allgemeinen  Regelungstechnik  vorangetrieben  worden, 
und  manche  Maschine  fur  Sonderzwecke  konnte  erst  gebaut 
werden,  weil  die  Regelungstechnik  die  Verwirklichung  be- 
stimmter  Betriebsforderungen  ermoglichte. 

Dies  trifft  auch  fur  die  Regelung  der  Dampfturbinen  zu. 
Abgesehen  von  der  Mannigfaltigkeit  der  Forderungen  bei 
Industrieturbinen,  die  teilweise  zu  verwickelten  Regelungen 
gefiihrt  haben,  sind  jetzt  die  Forderungen  an  eine  Turbinen- 
regelung weitaus  hoher  geworden. 

Die  Leistung  einer  Dampfturbine  kann  durch  Anderung 
entweder  des  Warmegefalles  (Drosseln  des  Dampfes)  oder 
der  stiindlichen  Dampfmenge  (Veranderung  des  Dampf  ein- 
tiittsquerschnittes)  erfolgen,  denn  die  effektive  Leistung 
einer  Dampfturbine  errechnet  sich  zu 


Ne 


he  * Gh  * T]e 
860 


(kW) 


worin  Gh  = stundliche  Dampfmenge  in  kg/h 
he  = Warmegefalle  in  kcal/kg  Dampf 
T|e  ~ Wirkungsgrad 
860  — Warmewert  einer  Kilowattstunde. 


Demnach  unterscheidet  man  die  zwei  Hauptregelungsarten, 
die  Drosselregelung  und  die  Fiiilungsregelung. 

Die  Drosselregelung  wirkt  durch  Verandern  des  Dampf- 
eintrittsdruckes  in  die  Turbine,  also  der  GroBe  des  verfiig- 
baren  Warmegefalles  he.  Der  gesamte  Dampf  durchtritts- 
querschnitt  durch  die  Turbine  bleibt  hierbei  ungeandert.  Da 
aber  die  DurchfluBmenge  durch  die  Diisen  auBer  von  ihrem 
Querschnitt  auch  vom  Druck  vor  ihnen  abhangt,  andert  sich 
mit  der  Drosselung  auch  die  DurchfluBmenge.  Der  Dampf- 
verbrauch errechnet  sich  unter  Benutzung  obiger  Zeichen  zu 

860 

(k3/kWh)- 

' Er  nimmt  also  mit  abnehmendem  Gefalle  zu,  so  daB  die 
Turbine  bei  Teillasten  unwirtschaftlicher  arbeitet.  Durch 
Erhohung  der  Frischdampftemperatur  und  Verbesserung  des 
Vakuums  laBt  sich  der  Verlust  verringern.  Die  Drosselrege- 
lung, die  meist  mit  einem  Ventil.  arbeitet,  findet  fast  nur 
noch  bei  Turbinen  kleiner  Leistung  Anwendung  und  in  den 
Fallen,  wo  groBe  Einfachheit  angestrebt  wird  oder  bei 
Grundlastmaschinen  mit  Kondensation,  Bei  Gegendruck- 
maschinen  mit  dem  meist  kleinen  Warmegefalle  ist  die 
Drosselregelung  unzweckmaBig. 

Die  Fiiilungsregelung  wirkt  durch  Verandern  des  Dampf- 
eintrittsquerschnittes  in  die  Turbine.  Der  Druck  vor  der 
Turbine  bleibt  unverandert.  Dadurch  ist  bei  Teillasten  das 
Warmegefalle  groBer  als  bei  der  Drosselregelung.  Die  prak- 
tische  Ausfiihrung  der  Fiiilungsregelung  stellt  nun  ein  Korn- 
promiB  dar,  denn  die  theoretische  Forderung  der  ideal  en 
Fiiilungsregelung  nach  einer  kontinuierlichen  Beaufschlagung 
laBt  sich  aus  baulichen  Griinden  nicht  verwirklichen;  dazu 
ware  eine  Aufteilung  in  eine  unendlich  groBe  Zahl  von 
Diisen  und  deren  Abschaltmoglichkeit  erforderlich.  AuBer- 
dem  miiBten,  um  den  Dampfverbrauch  bei  Teillasten  unver- 
andert zu  halten,  auch  die  Querschnitte  der  Diisen  der  fol- 
genden Turbinenstufen  je  nach  dem  Dampf durchsatz  ge- 
andert  werden. 

Bei  der  praktisch  zur  Ausfiihrung  kommenden  Fill  lung  s- 
regelung  werden  nur  einzelne  Diisen  oder  Diisengruppen 
der  ersten  Turbinenstufe  durch  Regulierventile  zu-  oder  ab- 
geschaltet.  Man  nennt  sie  deshalb  auch  Diisengruppenrege- 
lung.  Bei  dieser  Regelungsart  werden  bis  zu  sechs  Regel- 
v entile  (Diisengruppenventile)  vorgesehen,  die  meist  neben- 
einander  auf  der  Maschine,  manchmal  auch  seitlich  daneben 


angeordnet  werden.  Sie  werden  durch  die  Regelung  in  be- 
stimmter  Reihenfolge  nacheinander  betatigt,  wodurch  die 
nachgeschalteten  Diisen  bzw.  Diisengruppen  der  ersten  Stufe 
zu-  oder  abgeschaltet  werden.  Eine  Drosselung  tritt  hierbei 
nur  in  dem  Ventil  auf,  das  noch  nicht  voll  geoffnet  hat.  In 
den  Lastpunkten,  bei  denen  die  jeweiligen  Ventile  voll 
geoffnet  sind,  ist  der  Dampfverbrauch  annahernd  gleich  dem 
bei  der  idealen  Fiiilungsregelung.  Die  Kurve  des  Dampf- 
verbrauches  hat  also  einen  stufenformigen  Verlauf,  wahrend 
sie  bei  der  idealen  Fiiilungsregelung,  die  eine  unendliche 
Zahl  von  Frischdampf diisen  lind  -ventilen  voraussetzt,  stetig 
verlaufen  wurde  (Bild  1). 


Bild  i.  Gesamtdampfverbrauch  Gh  und  spezifischer  Dampfverbrauch  D 
in  Abhangigkeit  von  der  Masdiinenbelastung  bei  Drosselregelung  und 
Fiiilungsregelung 

Die  Fiiilungsregelung  (Diisengruppenregelung)  liegt  im 
spezifischen  Dampfverbrauch  giinstiger,  als  die  Drossel- 
regelung, da  bei  ihr  nur  eine  Teildampfmenge  gedrosselt 
wird.  Je  kleiner  das  verfiigbare  Warmegefalle  ist,  desto 
mehr  verschieben  sich  die  Verhaltnisse  zu  ungunsten  der 
Drosselregelung.  In  beiden  Verfahren  verschlechtert  sich 
der  spezifische  Dampfverbrauch  bei  Teil-  und  Uberlast  gegen- 
iiber  den  Werten  bei  der  Last,  fur  die  die  Bestwerte  fest- 
gelegt  worden  sind.  Das  liegt  auch  daran,  daB  die  $tr«6mungs- 
verluste  in  den  bei  Teillasten  zu  weiten  oder  bei  Uberlasten 
zu  engen  Dampfwegen  zunehmen  und  die  mechanischen 
Verluste  bei  Teillasten  anteilig  groBer  werden. 

In  Bild  1 sind  fiir  eine  bestimmte  Turbinengrofie  gleicher 
Betriebsverhaltnisse  der  Gesamtdampfverbrauch  und  der 
spezifische  Dampfverbrauch  in  Abhangigkeit  von  der  Ma- 
schinenbelastung  je  einmal  fiir  Drosselregelung  und  fur 
Fiiilungsregelung  aufgetragen.  Diese  Fiiilungsregelung  hat 
fiinf  Diisengruppenventile.  Der  besseren  Anschaulichkeit 
halber  sind  die  Ventile  gleifh  groB  angenommen.  Die  Uber- 
legenheit  der  Fiiilungsregelung  ist  klar  zu  erkennen. 

Die  meisten  Turbinen  haben  Diisengruppenregelurig.  Auch 
reine  Uberdruckturbinen,  bei  denen  an  sich  wegen  der  vol- 
len  Beaufschlagung  der  ersten  Stufe,  die  also  am,  ganzen 
Umfang  Diisen  haben  muB,  Drosselregelung  angewandt  wer- 
den miiBte,  werden  heute  wegen  der  besseren  Regplungs- 
moglichkeit  mit  Diisengruppenregelung  ausgeriistet.  Zu  die- 
sem Zweck  werden  dann  die  ersten  Stufen  nach  dem  Gleich- 
druck verfahren  ausgebildet. 

Die  Betatigung  der  Regelventile  erfolgt  durch  eine  Nocken- 
welle,  eine  Nockenstange  oder  direkt  durch  Oldruck. 

Die  Ventilbewegungen  miissen  nun  einen  annahernd 
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linearen  Verlauf  der  Dampf-  Oder 
k Leistungskurve  gewahrleisten. 

* Entsprechend  yrerden  die  Ventile  bzw. 

die  Hubnocken  ausgebildet.  Man  geht 
also  bei  ihrer  Ermitilung  von  der  ge- 
^ wiinschten  Leistungskurve  aus.  Wah- 

nb  rend  fur-Anzapfturbinen  die  Leistungs- 

^ ‘ . kurye  linear  verlauf en  soil,  wahlt  man 
Offnung  der  fur  Kraftwerksturbinen  meist  einen  , 

Regelung in%  schwach  S-formigen  Verlauf  (Bild  2). 

BUd  2.  Dadurch  wird  erreicht,  -dab  im  Be- 

Ideale  Leistungskurve  reich  kleiner  Last  und  im  Uberlast- 
einerKraftwerksturbine  gebiet  fur  die  Anderung  der  Leistung 
ein  jeweils  groberer  Hub  des  Reglers 
fur  die  Ventilbewegung  etforderlich  ist.  Das  bedeutet,  dab 
die  Regelung  an  diesen  Stelien  init  groberer  Ungleichformig- 
keit  arbeitet.  Je  grober  die  Ungleichformigkeit  ist,  desto 
schWerer  folgt  eine  Maschine  im  Parallelbetfieb  den  Last- 
<anderungen  im  Verbundnetz.  Es  wird  also  durch  die  S-for- 
mige  Leistungskurve  erreicht,  dab  einmal  bei  Frequenz- 
■dlhohungen  im  Netz,  also  Drehzahlerhohungen  der  parallel- 
laufenden  Maschirien,  bei  kleiner  Belastung  keine  zu  Starke 
Entlastung  auftritt  und  der  Stromerzeuger  vom  Netz  her 
einen  grobereri  'Riickstrom  bekommt,  zum  anderen  wird  bei 
Frequenz-  bzw.  Drehzahlabsenkungen  vermieden,  dab  der 
Stromerzeuger  unzulassig  uberlastet  wird.  4 
Der  Verlauf  einer  Leistungslinie  labt  sich  leicht  ermitteln. 
Man  fahrt  die  Maschine  stufenweise  von  Null-Last  bis  zur 
Hochst  - Last, . liest  fur  moglichst  zahlreiche  Teillasten  die 
zugehorigen  Reglerhiibe  bzw.  die  Drehwinkel  der  Steuer- 
welle  ab  und  tragt  uber  dem  Reglerhub  bzw.  Drehwinkel 
die  zugehorigen  Leistungen  ein. 

Die  Abweichungen  der  so  ermittelten  Kurve  von  der  ge- 
wiinschten  Leistungslinie  geben  Hinweise,  an  welchen  Stelien 
die  Regelung  nicht  einwandfrei  arbeitet,  weil  entweder 
Abnutzungen  an  Regelorganen,  z.  B.  den  Steuernocken,  vor- 
handen  sind  oder  auch  schon  Fehler  bei  der  Auslegung 
gemacht  worden  sind. 

Es  empfiehlt  sich,  schon  bei  der  Vergebung  von  Turbinen- 
auftragen  auch  den  Verlauf  der  Leistungslinie  bzw.  des 
momentanen  Ungleichformigkeitsgrades  (s.  unten)  genau 
festzulegen.  Z.  B.  konnen  folgende  Bedingungen  gestellt 
werden:  An  mehreren  verschiedenen,  und  zwar  den  un- 
gunstigsten  Punkten  der  ermittelten  Leistungslinie  ist  der 
tg  {3  bzw.  der  Winkel  P fiir  einen  Teillastbereich  A N zu  er- 
mitteln. Die  Abweichung  der  einzelnen  Steigungswinkel  vom 
mittleren  Winkel  darf  einen  bestimmten  Wert  nicht  iiber- 
schreiten  (Bild  3).  ... 


.25  50,  75  100 

Offnung.  der  Regelung  in  % 


Bild  3.  Methode  z ur.  Priifung  einer  Leistungslinie 

sFurVeine  : Kondensationsturbine  von  40  000  kW  Nennlast 
, und. 50  000. kW  Maximallast  ist  z.  B.  die  in  Bild  4 gezeichnete 
Leistungskurve  ermittelt  worden.  Da  es  sich  urn  eine  Kraft- 
werksturbine  mit  S-formiger  Leistungskurve  (ideale  Kurve 
= • strichpunktiert)  handelt,  im.  unteren  und  oberen  Last- 
-bereich;.  also  eine  gewollte  Abweichung  von  der  Linearen 
besteht,  ist  der  tg  (3  bzw.  der  Winkel  P nur  im  'Bereich  zwi- 
Schen  '25'%  und  100  % der  Nenn last  zu  ermitteln  und  zwar 
an  den:  uftgunstigsten  Punkten  der  Kurve.  Hierbei  mub  A N 
ffur^U^EuIle^O  % der  Nennlast  betragen.  Die  Abweichung 


Moximalwert 


Offnung  der  Regelung  in  % — - 


Bild  4.  Priifung  einer  Leistungslinie 

der  einzelnen  Winkel  j3i...p5  vom  mittleren  Winkel  soil 
Y = ± 8 % nicht  uberschreiten. 

Es  ergibt  sich,  dab  fur  die  Winkel  pi... pa  die  Abweichung 
grober  ist.  Bei  pi  verlauf t die  Kurve  zu  steil,  bei  p2  und  p3 
zu  flach.  Eine  Verbesserung  der  Ventiloffnungskurve  fiir 
diesen  Lastbereich  ist  also  notwendig. 

Bei  von  Nocken  betatigten  Veritilen  ist  in  solchen  Fallen 
eine  Nachpriifung  bzw.  KorrektUr  der  Nockenkurve  vorzu- 
nehmen.  Diese  Korrektur  sollte  jedoch  nur  vom  Liefetwerk 
erfolgen. 

Ein  Nacharbeiten  der  Nocken  nach  eigenem  Ermessen, 
wie  es  manchmal  erfolgt  ist,  wird  grundsatzlich  verworfen, 
da  die  Folge  eines  Eingriffes  in  ihrer  Wirkung  auf  die 
Gesamtregelung  kaUm  abgeschatzt  werden  kann. 

Gestangeregelungen 

Eine  Dampfturbine  wird  meist  nach  der  Drehzahl  oder 
dem  Dampfdruck  vor  oder  hinter  der  Turbine  geregelt.  Dem- 
zufolge  werden  die  Ventile  entweder  von  einem  Drehzahl- 
regler  oder  einem  Druckregler  aus  gesteuert.  Bei  der  ein- 
fachsten  Art  der  Regelung,  der  sogenannten  direkten  oder 
unmittelbaren  Regelung,  wird  das  Ventil  liber  ein 
Gestange  direkt  vom  Reglei*  betatigt.(Bild  5).  in  der  hoch- 
sten  Reglerlage,  die  der  hochsten  Reglerdrehzahl  entspricht, 
ist  das  Ventil  geschlossen,  in  der  niedrigsten  Reglerlage, 
entsprechend  Vollastbetrieb,  geoffnet^Je  nach  der  Belastung 
der  Maschine  wird  entsprechend  deni  erforderlichen  Dampf- 
durchsatz  irgend  - eine  Zwischenlage  sewohl  des  Reglers  als 
auch  des  Ventiles  eingenommen.  Diese1  Art  der  Regelung 
labt  sich  aber  nur  bei  kleinen  Lei stungseinhe item  verwen- 
den,  da  fur  die  Uberwindung  der  hohen  Ventilwiderstande 
sehr  grobe  Regler  mit  hohem  Arbeitsvermdgen  erforderlich 
wSren.  . * 
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Fiir  die  meisten  Turbinen  kommt  daher  nur  die  indirekte 
oder  mittelbare  Regelung  in  Frage,  die  mit  einer  auBe- 
ren  Hilfskraft  das  Regelorgan  (Ventil)  verstellt.  Diese  Hilfs- 
kraft  wird  meistens  mittels  Druckoles  in  einem  Stellmotor 
oder  Stellgetriebe  erzeugt.  Der  Regler  brauoht  dann  nur 
einen  Steuerschieber  (Kraftschalter)  zu  betatigen  und  kann 
entsprechend  klein  gehalten  werden.  Bild  6 zeigt  das  Schema 
einer  einfachen  Regelung  dieser  Art.  Der  Stellmotor  besteht 
hierbej.  aus  einem  Zylinder  mit  einem  Kolben,  der  mittels 
einer  Spin  del  mit  dem  Ventil  verbunden  ist.  Der  Zylinder 
ist  liber  einen  Steuerschieber  an  die  Druckolleitung  bzw.  den 
OlabfluB  angeschlossen.  Je  nach  der  Bewegung  des  Steuer- 
schiebers  tritt  nun  liber  oder  unter  den  Kolben  Druckol, 
wahrend  das  Ol  auf  der  jeweils  anderen  Kolbenseite  eben- 
falls  liber  den  Steuerschieber  abflieBen  kann  (Bild  7,  a + b). 
Die  hierdurch  entstehende  Bewegung  des  Kolbens.wird  mit- 
tels der  Spindel  auf  das  Ventil  libertragen. 


Bild  6.  Schema  einer 
mittelbaren  Regelung 


Im  Gegensatz,  zu  der  in  Bild  5 gezeigten  unmittelbaren 
Regelung  ist  in  Bild  6 noch  ein  zweiter  Hebei  gezeichnet. 
Der  Reglerhebel.  greift  also  nicht  direkt  an  den  Steuer- 
schieber: an.  Dies  bat.'  einen.  wichtigeh  Gruhd.  YVurde  man 
namlich  die'  Reglerbewegung  .direkt  auf  den.  Steuerschieber 
libertragen;  so  bliebe  der  DruckdlzufliiB  so.  lunge  geoffnet,' 
bis  der  Kraftkolben.  mit  dem  Vehtil.  in  die  entsprechende 
Endlage  gelahgen  wlirde.  Mit  der  dadurch  veranderten  Dreh-. 
zahl  der  Turbine  wiirde  dan n liber  den  Regler  die  umgekehrte 
Bewegung  eingeleitet , werden  und  so  fort.  Die  Folge  ware 
also  ein  standiges  Pendeln  der  Drehzahl  zwischen  einem 
hochsten  und  tiefsten  Wert.  Eine  solche  Regelung  ware 
vplligt  unbrauchbar..  Mittels  des  zweiten  Hebels,  des  sog. 
R ii  c,k  f li  h r h e b e 1 s , wird  . nun  die  vom  Regler  aus  er- 
folgte  Verstellung  des  Steuerschiebers  durch  die  Bewegung 
des  Kraftkolbens  wieder  rlickgangig  gemacht,  der  Steuer- 
schieber wird  wieder  in  seine  Mittellage  zurlickgefuhrt,  wo- 
durch  der  OlzufluB  zum  Kraftkolben  unterbrochen  und  eine 
Uberregelungi  vermieden  wird.  Die  Regelung  kann  sich  so 
in  die  erforderliche  neue  Gleichgewichtslage  einspielen. 


Druckol- 

zufluil 


_JO""n 


SlobfluB 

Dampfregelventll 


a)  Steuerschieber  in  Miftelstef  - 
!ungf  Kraftkolben  in  befiebfger 
Stellung  in  Ruhe. 


Bild 7-.  Sdiema  etnes  Stellgetriebes 


b)  Steuerschieber  nach  oben  bewegt.  Kraft- 
kolben I auf  tin  folge  DruckoJzuflusses 
nach  unten.  Dadurch  wird  der  Steuer- 
schieber wieder  in  die  Mittelstellung ge- 
bracht,  wodurch  dSe  Bewegung  des  Kraft- 
kolbens aufhdrt., ... 


Derartige  Anordnungen  finden  Yerwendung:bei  Dross  el.-, 
regelungen.  In  dem  in  Bild  8 gezeigten  Schema  einer 
derartigen  Regelung  ist  der  Reglerhebel  gleichzeitig  Riick- 
fiihrhebel.  Bei  der  Einleitung  des  Regelvorganges  vom  Dreh- 
zahlregler  aus  wird  der  Hebei  um  den  Anlenkpunkt  an  der 
Ventilspindel  geschwenkt,  so  daB  der.  Steuerschieber  aus  der 
Mittellage  herausbewegt  wird  und  Druckol  je  nach  der  Be- 
wegungsrichtunig  unter  oder  iiber  den  Kraftkolben  stromt. 
Mit  der  dadurch  erfolgenden  Bewegung.  des  Kraftkolbens 
wird  der  Steuerschieber  wieder  in  seine  Mittellage  zurlick- 
geflihrt,  so  daB  eine  neue  Gleichgewichtslage  eintritt,  womit 
der  Regel vorgang  beendet  ist. 


Feder 


Mit  dem  Kraftgetriebe  vorstehender  Art  konnen  nun-  auch 
mehrere  Ventile  nacheinander  betatigt  werden,  wie  es  die 
Fiillungsregelung  erfordert.  Die  einzelnen  Ventile  sitzen 
dann  auf  der  vom  Kraftkolben  betatigten  Spindel  unterein- 
ander.  Durch  in  gestaffeltem^Afestande  vo.n  den  Ventilkegeln 
angebrachte  Anschlage  wird  erreicht,  daB  die  Kegel  nach- 
einander angehoben  werden. 

Bei  einer  anderen  Ausfiihrung  wird  der  Kraftkolben  waage- 
recht  gelegt  und  betatigt  eine  gleichfalls  waagerecht  glei- 
tende  Stange,  von  'der  die  vertikal'e  Hubbewegung  durch 


6l zufluil 

Bild  9.  Schema  einer  Gestangesteuerung  liir  Fiillungsregelung 

Die  haufigste  Ausfiihrung  der  Kraftgetriebe  ist  an.  Stelle. 
des  linear  bewegten  Kraftkolbens  mit-  einem  Drehflugel- 
kolben  verseheh,  der  mit  einer  Nockenwelle  gekuppelt  ist, 
auf  der  fiir:  jedes  Regelventil  eine  Steuernocke-  angeordnet 
ist.  Die  Drehbewegung  der  Nocke  wird  iiber.  Winkelhebel 
in  die  vertikale  Hubbewegung  der  Ventile  umgewandelt. 
Die  Nocken  sind  so  ausgefiihrt,  daB  die  Ventile  in  einer 
bestiminten  Reihenfolge  und  einem  bestimmten  Abstande 
nacheinander  offnen.  Meist  ist  die  Drehbewegung  auf  270° 
beschrankt.  Innerhalb  dieser  Bewegung  miissen  samtliche 
Ventile  ihren  vollen  Hub  gemacht.  haben.  Die  Betatigung 
des  Ruckfiihrhebels  erfolgt  durch  eine  entweder  auf  der 
Nockenwelle  sitzende  oder  direkt  mit  dem  Drehflugelkolben 
gekuppelte  Ruckfiihrscheibe.  Auf  ihrem  Umfahge,  die  in 
Form  einer  archimedischen  Spirale  ausgebildet  ist,  lauft  eine. 
federbelastete  Rolle  abr  die  mit  dem  Riickfuhrhebel  ver- 
bunden ist  (Bild  9). 

Bei  den  bisher  beschriebenen  Regelungen  bemitzt  man 
zur  Ubertragung  des  Reglerausschlages  auf  die  Ventile 
Gestange.  ’•  Sie  werden-  deshalb  air  G es ta ngerege- 
1 u n g & n bezeichnet.  ■ * * -£  J - (Fdrtsetzung  folgt)- 
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R.  Boese,  Berlin-Frohnau 


Bemerkenswerte  Einzelheiten 
aus  dem  Philip-Sporn-Kraftwerk,  V.St.A.1) 


Allgemeine  Angaben: 

Das  am  Ohio  gelegene  Philip-Sporn-Kraftwerk,  ein  Ge- 
meinschaftswerk  der  Ohio  Power  Co  und  der  Appalachian 
Electric  Power  Co,  wird  aus  150  000-kW-Blocks,  jeder  be- 
stehend  aus  einem  Kessel  und  einer  Turbine,  erstellt,  von 
denen  z.  Zt.  zwei  in  Betrieb  und  zwei  weitere  im  Bau  sind. 
Bis  1958  soil  das  Werk  mit  sechs  Blocks,  d.  s.  900  000  kW, 
voll  ausgebaut  sein. 

Kennzeichnende  Daten  der  w&rmetechnischen  Auslegung: 


Frischdampfleistung  eines  Kessels  425  t/h 

Frischdampfzustand  a.  d.  Turbine 140  atii,  565  °C 

Zwischeniiberhitzung  von  90  % der  Frisch- 

dampfmenge  bei  ca.  28  atii  auf 538°  C 

Ktihlwassertemperatur  20 0 C 

Speisewasser  bei  siebenfacher  Turbinen- 

anzapfung  vorgewarmt  auf  228 0 C 

Versuchsergebnisse  bei  143  000  kW  nutzbarer  Leistung: 

Eigenbedarf  8 000  kW 

Kesselwirkungsgrad  89,85  %2) 

Warmeverbrauch  je  nutzbar  abgegebene  kWh  2 340  kcal 

entsprechend  einem  thermischen  Wirkungs- 
grad  von 36,77  % 


* 1000  kW  nut  zb  are  Leistung 

Bild  i.  Warmeverbrauch  und  Frisch’  und  Zwisdiendampftemperaturen 

Dieser  Versuchswert  paBt  gut  in  die  Kurve  Bild  1,  die  die 
errechneten  Warmeverbrauchszahlen  fur  die  nutzbar  abge- 
gebene kWh  zeigt.  Der  mittlere  Warmeverbrauch  tiber  vier 
Monate  betrug  2 370  kcal/kWh,  obgleich  die  Betriebsbedin- 
gungen  zeitweise  ungiinstig  waren  (schlechte  Kohle  wegen 
Bergarbeiterstreik,  niedrige  Speisewassertemperatur  wegen 
Schaden  an  den  Hochdruckvorwarmern,  mehrere  Aufier- 
betriebnahmen  der  Anlage). 

Der  beachtlich  niedrige  Warmeverbrauch  ist  u.  a.  auf 
folgende  MaBnahmen  zurtickzuftihren: 

groBe  Einheiten,  dadurch  gute  Wirkungsgrade, 
hohe  Dampftemperaturen  (5 0 C Temperatursteigerung  beim 
Frischdampf  senkt  den  Warmeverbrauch  je  kWh  urn 
rd.  3 kcal,  beim  Zwischendampf  um  rd.  2,7  kcal), 
hohe  Speisewasservorwarmung  durch  siebenfache  Anzap- 
fung  (5°  C Temperatursteigerung  senkt  den  Warnie- 
verbrauch  je  kWh  um  rd.  3,4  kcal), 
sehr  reichlich  bemessene  Stopfbuchsdampfkondensatoren, 
Vermeiden  von  Dampf-  und  Wasserverlusten  (Zusatz- 
wasser  nur  1,5  %), 

Druckfeuerung,  dadurch  Wegfall  des  Saugzuggeblases  (Er- 
sparnis  13,5  kcal/kWh). 

Kessel: 

Bild  2 zeigt  den  allseitig  mit  Verdampferrohren  gekiihlten 
Feuerraum  von  rd.  7,8  m Tiefe  und  rd.  20  m Hohe,  der  durch 
eine  Rohrwand  in  zwei  Kammern  von  je  6,2  m Breite  unter- 
teilt  ist.  Uberhitzer,  Zwischentiberhitzer  und  Ekonomiser, 
aus  waagerechten,  entwasserbaren  Rohrschlangen  bestehend, 


Bild  2.  Schematische  Darstellung  des 
Kesselaufbaues 

(Der  Feuerraum  ist  durch  eine  parallel 
zur  Bildebene  liegende  Rohrwand  unter- 
teilt.) 

a mit  Rohren  ausgekleideter 

Feuerraum 

b Feuerraumktihlrohre 

Ci,  c2,  c3  Hodidrudcuberhitzer 
d Zwischenuberhitzer 

e Ekonomiser 

f Einspritzung  fur  Temperatur- 

regelung 

g Brenner 

Flammenweg 

liegen  im  steigenden  Rauchgaszug,  Ljungstrom-Luftvorwar- 
mer  (Luftaufwarmung  auf  285  0 C),  Geblase  und  Flugaschen- 
fanger  oberhalb  des  Kessels.  Der  Kessel  ist  fur  eine  Abgas- 
temperatur  von  112  0 C und  einen  Wirkungsgrad  von  90,3  %2), 
bei  maximaler  Dauerlast,  und  Kohle  von  Ho  = 6 350  kcal/kg 
ausgelegt.  Fur  deutsche  Verhaltnisse  ungewohnlich  ist  die 
155,4  mm  betragende  Wandstarke  der  Trommel  (a.  D.  = 1,5  m; 
L = 17,25  m). 

Ftir  die  Regelung  der  Dampftemperatur  ist  eine  Ein- 
spritzung von  Speisewasser  mit  228  0 C beim  HD-Uberhitzer 
und  150°  beim  Zw.-Uberhitzer  vorgesehen.  Da  bei  diesem 
die  Temperaturregelung  durch  Einspritzung  von  Wasser 
warmetechnisch  ungiinstig  ist  — der  daraus  erzeugte  Dampf 
leistet  nur  in  der  Niederdruckturbine  Arbeit — , wurde  sein 
v Regelbereich  im  Vergleich  zu  dem  des  HD-Uberhitzers  klein 
gehalten  (Bild  1)  und  aufierdem  Wasser  von  nur  150°  ver- 
wendet.  Trotzdem  erhoht  sie  den  Warmeverbrauch  bei  Voll- 
last  um.rd.  7,5  kcal/kWh.  Dieser  Umstand  und  der  Wunsch, 
auch  bei  niedrigen  Teillasten  mit  hohen  Dampftemperaturen 
zu  fahren,  waren  Veranlassung,  hier  erstmals  zusatzlich  zum 
Zwecke  der  Dampftemperaturregelung  eine  Rauchgasriick- 
fiihrung  vorzusehen,  und  zwar  werden  durch  ein  Geblase 
Rauchgase  hinter  dem  Ekonomiser  abgesaugt  und  in  den 
Feuerraum  gedriickt.  Dadurch  wird  einerseits  die  Feuerraum- 
temperatur  und  damit  die  an  die  Verdampferrohre  in  der 
Brennkammer  durch  Strahlung  ubergehende  Warmemenge 
herabgesetzt  und  andererseits  infolge  des  vergroBerten  Gas- 
gewichtes  die  den  Uberhitzern  zugefuhrte  Warmemenge  er- 
hoht. Es  ergibt  sich  also  eine  kleinere,  aber  hoher  uber- 
hitzte  Dampfmenge  als  bei  derselben  Kohlenmenge  ohne 
Rauchgasumwalzung.  Bei  einer  Kesselleistung  von  300  t/h 
(70  % der  Maximallast)  steigert  eine  Riickfiihrung  von  8% 
der  Rauchgasmenge  die  Dampftemperatur  um  rd.  55°  C. 
Vorlaufige  Versuche  ergaben 

bei  einer  Last  von  % 100  75  67  50 

und  einer  riickgesaugten  Rauchgas- 
menge von  % 0.  7 10  17 

einen  Warmegewinn  (bezog@i  auf 

die  abgegebene  kWh) % 0 1,4  1,9  2,2 

Zwischen  Teil  C2  und  C3  des  HD-Uberhitzers  sind  die 
Dampfverbindungsrohre  gekreuzt,  so  daB  der  Dampf,  der 
beispielsweise  in  Ci*  und  C2  in  an  der  linken  Begrenzungs- 
wand  des  Rauchgaszuges  liegenden  Schlangen  voriiberhitzt 
wurde,  in  C3  durch  Schlangen  stromt,  die  in  der  rechten 
Halfte  des  Zuges  liegen,  und  zwar  etwa  in  Kesselmitte. 
Dadurch  soil  eine  Gefahrdung  einzelner  Uberhitzerrohre 
durch  zu  hohe  thermische  Beanspruchung  infolge  ungleich- 
maBiger  Beheizung  tiber  die  Kesselbreite  (z.  B.  bei  Strahnen- 
bildung,  ungleicher  Beaufschlagung  der  beiden  Brennkam- 
merhalften)  verringert  werden. 

Im  Gegensatz  zum  HD-Dampf,  bei  dem  die  Teilstrome  aus 
der  rechten  und  linken  Uberhitzerhalfte  in  einem  Vorlage- 
sammler  zusammengefuhrt  werden,  werden  sie  beim  Zwi- 
schendampf ohne  Mischung,  in  zwei  getrennten  Leitungen, 
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in  die  Turbine  gefiihrt.  Man  glaubt,  Temperaturunterschiede 
bis  zu  50°  C zwischen  den  beiden  Dampfstromen  zulassen 
zu  konnen,  was  besonders  in  Anbetracht  der  Hohe  der 
Zwischendampftemperatur  iiberrascht. 

Der  Zwischeniiberhitzer  wird  „trocken",  d.  h.  ohne  Dampf- 
oder  Wasserkiihlung,  angefahren  und  auch  bei  plotzlichem 
Ausfall  der  Turbine  nicht  gekuhlt.  Auch  dies  ist  im  Hinblick 
auf  die  hohe  Zwischeniiberhitzungs-Temperatur  von  538  0 C 
bemerkenswert.  Allerdings  besteht  er  zu  einem  Drittel  aus 
hochwertigem  Cr-Mo-Stahl. 

Die  Kesseltrommel  hat  vier  Wasserstandsmesser,  deren 
Anzeigen  in  die  zentralen  Warten,  von  denen  aus  das  Werk 
gefahren  wird  — je  eine  fur  zwei  Blocks  — ferniibertragen 
werden,  und  zwar 

a)  normaler  zweifarbiger  Wasserstandsanzeiger,  Beleuchtung 

hangt  am  Hausnetz  und  (als  Reserve)  an  einer  Batterie. 

Anzeigeubertragung  durch  Spiegel; 

b)  desgl.  Anzeigeubertragung  durch  Fernseheinrichtung; 

c)  elektrischer  Wasserstandsanzeiger  mit  elektrischer,  am 

Hausnetz  liegender  Ferniibertragung  auf  Anzeiger  und 

Schreiber; 

d)  pneumatischer  Wasserstandsanzeiger  mit  pneumatischer 

Ferniibertragung. 

Auch  wenn  das  Hausnetz  ausfallt,  hat  der  Bedienungsmann 
in  der  Warte  noch  zwei  Anzeigen  (a,  d);  wird  gleichzeitig 
die  optische  Verbindung,  z.  B.  durch  Verdampfen  des  Kes- 
selhauses  bei  einem  Rohrleitungsschaden,  gestort,  bleibt 
noch  die  pneumatisch  ubertragene  Anzeige  (d),  die  an  dem 
Druckluftnetz  der  Feuerregelanlage  hangt. 

Durch  Fernsehapparate  wird  auch  das  Flammenbild  der 
einzelnen  Brenner  in  die  Warte  iibertragen,  wodurch  erst  das 
,,Fernanfahren"  des  Kessels  moglich  wird. 

Der  Kessel  ist  fur  Betrieb  mit  Druckfeuerung  gebaut,  d.  h. 
im  Feuerraum  wird  mit  einem  so  hohen  Uberdruck  gegen 
die  Atmosphare  gefahren,  daB  die  Rauchgase  aus  dem  Kes- 
selaggregat  ohne  Zuhilfenahme  eines  Saugzuggeblases  ab- 
stromen.  Allerdings  wurde  es  bei  den  ersten  Kesseln  noch 
aufgestellt,  da  man  mit  gewissen  Kinderkrankheiten  der 
Druckfeuerung  rechnet.  Sein  Ausbau  ist  aber  vorgesehen, 
sobald  man  die  Druckfeuerung  betrieblich  sicher  beherrscht. 
Neben  Ersparnissen  an  Anlage^  und  Unterhaltungskosten 
sowie  an  Platzbedarf  durch  Wegfall  des  Rauchgasgeblases 
ergibt  die  Druckfeuerung,  die  eine  unbedingt  luftdichte  Um- 
mantelung  des  Kessels  erfordert,  eine  Verringerung  der 
Falschluftmenge  und  damit  des  Abgasverlustes  und  eine 
Verminderung  des  Eigenbedarfes  um  rd.  800  kW  in  der 
Spitze. 

Die  Rauchgase  werden  mechanisch  entstaubt  und  durch 
einen  Schlot  von  90  m Miindungshohe  abgefiihrt  Die  6 240 
Zyklone  (76  mm  0)  des  Rauchgasreinigers  sind  in  Aluminium 
ausgefiihrt,  das  man  in  den  V.St.A.  zwecks  Vermeidung  von 
Korrosionen  jetzt  auch  vielfach  bei  den  kaltesten  Teilen  der 
Heizbleche  von  Ljungstrom-Luftvorwarmern  verwendet. 

Turbine: 

Der  Turbogenerator,  dessen  Nennleistung  von  125  000  kW 
auf  einen  Vorschaltteil  mit  einem  35  000-kW-Generator, 
3 600  Upm,  und  einen  mit  1 800  Upm  laufenden  Nachschalt- 
teil  von  90  000  kW  aufgeteilt  ist,  gibt  maximal  160  000  kW 
an  den  Generatorklemmen  her,  was  einer  nutzbaren  Abgabe 
von  150  000  kW  entspricht.  Die  Generatoren  sind  wasser- 
stoffgekiihlt. 

An  der  Vorschaltmaschine,  einer  zehnstufigen  einflutigen 
Axialturbine,  ist  die  Konstruktion  des  Gehauses  interessant, 
das  im  Hinblick  auf  die  Hohe  von  Temperatur  und  Druck 
doppelwandig  ausgefiihrt  wurde.  Das  innere  Gehause,  in 
dem  die  Leitschaufeln  und  die  Zwischenboden  befestigt  sind, 
stiitzt  sich,  in  Richtung  der  Welle  verschiebbar,  gegen  den 
AuBenmantel  ab.  Der  Ringraum  zwischen  beiden  ist  mit 
einer  tieferen  Turbinenstufe  verbunden  und  mit  Dampf  mitt- 
leren  Druckes  und  Temperatur  erfiillt.  Dadurch  werden  die 
Belastungen  der  Gehausemantel  und  der  Verbindungsbolzen 
herabgesetzt,  und  die  Wande  konnen  relativ  schwach  und 
damit  gegen  die  mit  plotzlichen  Belastungswechseln  ver- 
bundenen  Temperaturschwankungen  unempfindlicher  aus- 
gefiihrt  werden. 

Der  Nachschaltteil,  ebenfalls  axialer  Bauart,  besteht  aus 
einer  achtzehnstufigen  einflutigen  Mitteldruckturbine  und 
einem  vierstufigen  doppelflutigen  Kondensationsteil  mit 


Bild  3.  Dampfiiberstromrohr  zwischen  Mitteldruck - u.  Niederdruckturbine 
a Mitteldruckturbine  (einilutig) 
b Niederdruckturbine  (zweiflutig) 
c Leitschaufeln 
d Einspritzvorriditung 
e waageredit  liegendes  Trennbledi 

auBenliegenden  Ab  dampf  stutzen.  Die  ersten  zwolf  Lauf- 
rader  des  Mitteldrucklaufers  sind  mit  der  Welle  aus  einem 
Stuck  geschmiedet,  die  sechs  letzten,  die  verhaltnismaBig 
groBe  Durchmesser  haben,  auf  die  Welle  aufgeschrumpft 
und  verkeilt.  Dadurch  wurde  ein  langes  Schmiedestiick  gro- 
Ben  Durchmessers  vermieden,  das  in  bezug  auf  gleichmaBi- 
ges  Durchschmieden  gewisse  Unsicherheiten  mit  sich  bringt. 
Eine  so  groBe  und  mit  so  hoher  Eintrittstemperatur  arbei- 
tende  Maschine  wurde  hier  erstmalig  mit  nur  1 800  Upm 
ausgefiihrt,  und  zwar  in  dem  Bestreben,  eine  thermisch  sehr 
hochwertige  Maschine  zu  bauen.  Wieviel  Wert  darauf  gelegt 
wurde,  ergibt  sich  auch  daraus,  daB  in  dem  groBen  U-formi- 
gen  Dampfiiberstromrohr  zwischen  Mitteldruck-  und  Nieder- 
druckteil  in  den  beiden  90  °-Biegungen  Leitschaufeln  ange- 
ordnet  sind,  Bild  3f  um  die  Umlenkverlu'ste  klein  zu  halten3). 

Bei  der  hohen  Zwischeniiberhitzungs-Temperatur  von  538°  C, 
bei  der  der  Dampf  im  Kondensator  bei  Vollast  nur  etwa 
6 — 7 %.  Feuchtigkeit  hat,  besteht  die  Gefahr,  daB  bei  Leer- 
lauf  oder  bei  zuriickgehendem  Vakuum  die  Temperatur  in 
den  Ab  dampf  stutzen  zu  hoch  wird.  Sie  wird  deshalb  in  der 
Warte  registriert  und  im  Gefahrfall  kann  liber  eine  nor- 
malerweise  doppelt  abgesperrte  Leitung  Kondensat  in  das 
. bereits  erwahnte  Verbindungsrohr  zwischen  Mitteldruck- 
und  Kondensationsteil  eingespritzt  werden  (Bild  3). 


Bild  4.  Vereinfadites  Schema  der  Destillat- 
erzeugung  mittels  Warmepumpe. 

a Motorangetriebene  Warmepumpe 
(Dampfkompressor) 
b Verdampfer 

c Vorwarmer  fur  Verdampferspeisewasser 
d Destillatkuhler 
e Anfahrleitung 

Dampf 

Destillat 

chemisdi  aufbereitetes  Wasser 


Zusatzwasserbereitung: 

* Um  den  normal  zu  erwartenden  Zusatzwasserbedarf  in 
Hohe  von  1,5  % zu  decken,  ist  ein  mit  Turbinenanzapf  dampf 
beheizter  einstufiger  Verdampfer  vorhanden,  dessen  Briiden 
in  einem  Speisewasservorwarmer  niedergeschlagen  werden. 
Da  die  Leistung  des  Verdampfers  bei  Teillasten  der  Turbine 
wegen  des  dabei  fallenden  Anzapfdruckes  stark  zuruckgeht, 
wenn  man  ihn  nicht  von  vornherein  an  eine  hohere  Stufe 
legt  und  dann  bei  hoheren  Turbinenlasten  den  Anzapfdruck 
herunterdrosselt,  was  warmewirtschaftlich  ungunstig  ist, 
wurde  hier  erstmalig  eine  motorgetriebene  Warmepumpe, 
Bild  4,  zur  Destillaterzeugung  angewendet.  Sie  hat  etwaige 
Unterschiede  zwischen  dem  Zusatzwasserbedarf  und  der 
Leistung  des  Verdampfers  auszugleichen,  der  nunmehr  in 
der  warmewirtschaftlich  giinstigsten  Weise  betrieben  wer- 
den kann.  Der  Warmeaufwand  fur  die  Erzeugung  des  Zu- 
satzwassers  mittels  der  Warmepumpe  soil  der  gleiche  sein 
wie  bei  Verwendung  einer  vierstufigen  Verdampferanlage. 

x)  Nadi  Electrical  World  June  5,  1950. 

Nadi  amerikanisdier  Praxis  bezogen  auf  den  oberen  Heizwert. 

3)  Vgl.  Eck:  Tedmisdie  Stromungslehre } Springer,  Berlin  1941. 
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Dr.-lng.  habil.  H.  Hassenbach,  TOA  Frankfurt  a.  M. 

Ermittelung  der  Krummungs-  und  Krempenradien,  sowie  der Hohe 
der  Bodenwolbung 


Die  Feststellung  der  Krummungs-  und  Krempenradien  ge- 
wolbter Boden  bietet  oft  Schwierigkeiten  bei  der  Herstel- 
lung  derselben  in  der  Werkstatt  und  bei  der  Durchftihrung 
einer  Baupriifung  durch  amtliche  Sachverstandige,  wenn  die 
Nachpriifung  der  durch  die  Werkstattzeichnungen  vorge- 
schriebenen  Bodenwolbungen  durchzufuhren  ist. 

Kleine  Krempenradien  sind  noch  am  leichtesteri  mittels 
Schablonen  zu  ermitteln.  Dies  laBt  sich  jedoch  bei  groBen 
Krummungsradien,  welche  oft  mehrere  Meter  betragen,  nur 
schwer  durchfiihren. 

Die  Messung  kann  dann  nach  dem  Dreipunktsystem  er- 
folgen.  Von  einer  in  den -gewolbten  Boden  quer  gelegten 
Latte  aus  miBt  man  die  Pfeilhohe  und  berechnet  daraus  den 
Kriimmuiigsradius.  Bei  einem  Flammrohrboden  ist  dieses  je- 
doch nur  schwer  ausfuhrbar. 

Oder  man  benutzt  ein  Spitzengerat,  bei  dem  zwischen  zwei 
festen  Spitzen  eine  dritte  mittlere  Spitze  verschiebbar  an- 
gebracht  ist.  Mit  Hilfe  der  Rechnung  oder  vorgearbeiteter 
Tabellen  und  Diagramme  laBt  sich  dann  aus  der  gemessenen 
Pfeilhohe  der  Krummungsradius  ermitteln. 

Die  umstandliche  rechrierische  Ermittlung,  welche  leicht 
zu  Irrtumern  fiihrt,  vermeidet  ein  einfaches  MeBinstrument, 
welches  ebenfalls  auf  dem  Dreipunktsystem  beruht  (Bild  1). 
Mari  legt  die  festen  Spitzen  der  MeBstrecke  an  die  zu  mes- 
sende  Wrilbung  und  klappt  die  daran  befindliche  dritte  be- 
wegliche.  Spitze  bis  zur  Beriihrung  der  Wandung  an.  Dann 
kann  man  auf  der  auf  dem  beweglichen  Arm  befindlichen 
Skala  die  Grofie  des  Wolbungsradius  ohne  jede  Rechnung 
direkt  ablesen. 


Bild  1.  MeBgerat  zur  Eimitthing  der  Wolbuftgsradien 


Dieser  (,Krummungsradiusmesser"  ist  in  verschiedenen 
GroBen  ausfuhrbar,  so  daB  damit  sowohl  die  groBen  Krum- 
mungs- wie  die  kleinen  Krempenradien  gemessen  werden 
konnen.  Der  Messer  kann  sowohl  von  ignen  wie,  was  viel 
bequemer  ist,  auch  von  auBen  angelegt  werden.  Dieser  Mes- 
ser wurde  iri  mehreren  Exemplaren  und  verschiedenen  Gro- 
Ben; seit  Jabrzehnten  in  Schlesien  benutzt  und  hat' sich  hier- 
bei  als  vollkommen  zuverlassig  erwiesen.  Eine  Kesselbau- 
firma  hatte  ihre  Meister  damit  ausgeriistet,  um  die  Genauig- 
keit  der  Herstellung  der  gewolbten  Boden  bei  der  Fabrika- 
ti.on  zu'  kontrollieren,  wobei  man  oft  auf  groBe  Abweichun- 
gen  in  der  Fabrikation  aufmerksam  gemacht  worden  ist. 

Die  Kenntnis  der  Krummungs-  und  Krempenradien  ist  not- 
wefidig,  um  die  Hohe  der  Bodenwolbung  zu  bestimmen, 
welche  zur  Berechnung  der  Wanddicke  eines  gewolbten  Bo- 
dens  nach  den  Bauvorschriften  fur  Land-  und  Schiffsdainpf-  • 
kesseln-  oder  den  AD-Merkblattern  erforderlich  ist. 

Man  kann  die  Hohe  der  Bodenwolbung  zeichnerisch  er- 
mitteln, doch  treten  hier'  durch  die  Ausmessung  vdn  Zeich- 
nungen  in  verkleinertem  MaBstab  Ungenauigkeiten  auf, 
welche  , bei,, der  jechnerischeri  * Bestimmung  auf  Grund  der 
bestehendeii  geomeinscheri  Beziehungen  wegfallen. 


gewolbter  Boden 

Da  die  Hohe  der  Bodenwolbung  H in  mm  durch  Angabe  von 


AuBerem  Bodendurchmesser  Da  mm 

Krummungsradius  R mm 

Krempenradius  r mm 

Blechstarke  s mm 


eindeutig  festgelegt  ist,  ergeben  sich  gemaB  Bild  2 folgende 
Beziehimgen. 


Bild  2.  Sdiematische  Darstellung  des  gewolbten  Bodens 


Die  Hohe  der  gesamten  Bodenwolbung  H ergibt  sich  zu: 

H - R + s — a. 

Fur  a ergibt  sich  aus  dem  Dreieck  ABC  nach  dem  pythago- 
reischen  Lehrsatz  folgende  Beziehung: 

V c2 — b2, 

c = R — r 

b-  y~’—’ 

y (a 

und  demnach  ist  die  Hohe  der  Bodenwolbung: 

H = R + s — |/  (R — r)2 — — s — r,)2 

Diese  Formel  ergibt  genaue  Werte  der  Hohe  der  Boden- 
wolbung; sie  gilt  fur  alle  Formen  gewolbter  Boden,  mit  Aus- 
nahme  von  elliptischen  Boden,  also  fur  Klopperboden,  Korb- 
bogenboden  und  Boden  alter  Form  mit  kleinem  Krempen- 
halbmesser.  Doch  ist  die  Ausrechnung  umstandlich.  Zum 
Konstruieren  am  ReiBbrett,  wo  man  viele  Rechnungen  durch- 
fiihren  muB,  empfiehlt  sich  zum  Zeitgewinn  der  Gebrauch 
folgender  empirischen  Naherungsformeln: 

Fiir  Klopperboden:  H = 0,1R  + 0,8  r+  ~ 

fiir  Korbbogenboden:  H — 0,1  R + 0,8  r +0,05  Da  + y- 

fiir  kurzkrempige  Boden  r s 

alter  Form:  H = 0,1  Da  -f  j • Da  + y 

Wenn  dann  die  urigefahren  Abmessungen  eines  gewolbten 
Bodens  ermittelt  sind,  empfiehlt  es.sich,  die  genaue  Boden- 
hohe  auf  Grund  der  oben  angegebenen  fehlerfreien  Berech- 
nungsmethode  festzulegen. 

Zusammenfassung: 

Es  werden  ein  neuer  Kriimmungs-Radiusmesser  beschrie- 
ben  und  die  Berechnungsmethoden  zur.  Bestimmung  der  Hohe 
der  Bodenwolbung  gewolbter  Boden  angegeben.-' 


a = 

und  es  ist: 
und: 

Also  ist:  a = 
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Nr.  5 15.  Mai  1951  Schaden  an  Schiffskesseln  


K.  A.  Winckelmann,  Hamburg 

Schaden  an  Schiffskesseln 

und  ihre  Beseitigung  durch  elektrische  SchweiBung 

In  den  Folgen  2 und  10  der  „ ENERG  IE”,  Jahrg.  1950  berichteten  die  Verlasser  MellinghofI,  Scharf 
und  NaB,  uber  Nietlochrisse  und  ReparatursdiweiBung  an  Dampfkesseln.  Im  folgenden  soil  uber 
einige  Kesselsdiaden  und  ihre  von  der  Aufsiditsbehorde  genehmigten  Reparaturen  berichtet  werden. 


I 


ausgeschnitten,  wie  die  gestrichelten  Kreise  von  100  mm 
Durchmesser  in  Bild  2 andeuten.  Die  Locher  wnrden  mit 
einem,  eigens  fur  solche  Zwecke  hergestellten,  verstell- 
baren  Schneidwerkzeug,  ahnlich  einer  Reibahle,  genau 
kreisformig  bearbeitet  und  dann  mit  einem  elfgangigen 
Gewinde  versehen.  Aus  gepriiftem  Kesselblech  wurden 
mit  AuBengeWinde  versehene  Scheiben  angefertigt  (Bild  3), 
hereingeschraubt  und  verschweiBt.  Diese  Scheiben  konn- 
tennun  nachEinschweiBen  der  herausgeschnittenenWende- 
kammerbodenteile  zur  Aufnahme  neuer  Stehbolzen  die- 
nen.  Die  von  der  Aufsichtsbehorde  verlangte  Wasser- 
druckprobe  hatte  ein  zufriedenstellendes  Ergebiiis. 
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Bild  1.  Teilansicht  eines  Fahrdampferkessels 
von  50  m2  Heizflache 
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Bild  3.  Im  Kesselmantel  eingeschraubte  und  verschweiBte 
Gewindescheiben 


Bild  1 zeigt  die  Teilansicht  eines  Fahrdampferkessels1)  von 
50  m2  Heizflache  und  einem  Betriebsdruck  von  12  atii.  Der 
Kessel  war  nach  Ablauf  einer  Betriebszeit  von  2 500  Dampf- 
stunden  griindlich  gereinigt  worden.  Der  Kesselstein  wurde 
durch  Abklopfen  von  Hand  entfernt.  AnschlieBend  wurde 
der  Kessel  ordnungsgemaB.  in  Betrieb  gesetzt.  Als  der  zu- 
lassige  Betriebsdruck  nahezu  erreicht  war,  stellten  sich  an 
den  Stehbolzen  a,  b und  c starke  Undichtigkeiten  im  Mantel 
heraus.  Der  Stehbolzen  c war  gerissen,  wie  eine  Unter- 
suchung  nach  dem  Ausblasen  des  Kessels  ergab.  Der  Mantel 
zeigte  aber  bei  den  Stehbolzen  a und  b sternformige  An- 
risse  (Bild  2),  die  nach  dem  Entfernen  der  Stehbolzenmuttern 
gut  erkennbar  waren. 


Bild  2.  Sternformige  Anrisse 
imMantelbledi  des  Kessels 
nach  Bild  1 


Zur  Beseitigung  des  Schadens  wurde  in  Erwag'ung  ge- 
zogen,  das  vor  26  Jahren  schon  einmal  erneuerte  Boden- 
stiick  des  Kesselmantels  (s.  Querschnitt  in  Bild  1)  auszu- 
wechseln.  Dies  hatte  aber  bedingt,  den  Kessel  aus  dem  Schiff 
herauszunehmen,  eine  kostspielige  und  zeitraubende  Repa- 
rat'ur,  zumal  auBer- dem  Hauptdeck  noch  ein  Oberdeck  mit 
Sonnendach  fiir  den  Ausbau  entfernt  werden  muBte.  Der 
Ausbau  aus  dem  Hauptdeck  allein  ware  nicht  so  schwierig 
geworden,  weil  das  Deck  im  Bereich  des  Kessel-  und  Mia- 
schinenraumes  aus  abnehmbaren  Flurplatten  aus  Riffelblech 
bestand. 

Unter  dem  Kessel  war  so  wenig  Platz  vorhanden,  daB 
hochstens  die  Stehbolzen  und  die  Nietnahte  nachgestemmt 
und  die  Stehbolzenmuttern  nachgezogen  werden  konnten, 
soweit  sie  sich  nicht  im  Bereich  der  Kessellager  befanden. 
Es  ware  somit  unmoglich  gewesen,  den  Mantel  im  unteren 
Teil  zu  erneuern,  ohne  den  Kessel  auszubauen. 

Daher  wurden  drei  Teile  aus  dem  Wendekammerboden 
ausgebrannt  (s.  Bild  1 links  unten),  nachdem  die  Stehbolzen 
von  oben  her  entfernt  waren.  Die  Stehbolzenlocher  im  Man- 
tel wurden  nun  mitsamtv.  den  sternformigen  Anbriichen  her- 


Bild  4 stellt  die  Befesti- 
gung  eines  Morrison- 
Flammrohres  von  1260  mm 
AuBendurchmesser  und 
einer  Wanddicke  von 
16  mm  dar.  Es  handelte 
sich  um  einen  Dreiflamm- 
rohrkessel  von  245  m2 
Heizflache  und  13  atii  Be- 
triebsdruck. Wegen  der 
zunehmenden  Leckagen 
wurde  die  Feuerzarge  ent- 
fernt. Fast  der  ganze  Niet- 
kranz  zeigte  eine  Kette 
von  Nietlochrissen  im 
Flammrohr,  derenVerlauf 
in  Bild  5 festgehalten  ist. 
Diese  Risse  stellten  zum 
Teil  regelrechte  Verbin- 
dungen  zwischen  den  ein- 
zelnen  Nietlochern  dar, 
wahrend  die  Krempe 
(Kriimpelung)  der  Stirn- 
wand  sich  noch  im  guten 
Zustand  befand. 


Um  die  Reparatur  so 
einfach  wie  moglich  zu  ge- 
stalten,  wurde  das  Flamm- 
rohr  ringsheruin  an  der 
mit  ,rSchweifinaht"  be-  ^ 
zeichneten  Stelle  vor  der 
ersten  Welle  abgebrannt. 

J Nach  Abbrennen  der  auBe- 
ren  Nietkopfe  (Schell- 
kopfe)  und  Ausbrennen 
der  Schafte  muBte  der 
verbliebene  Flammrohr- 
Bild  4.  Flammrohr  eines  Schiffskessels  kranz  stiickweise  ausge- 
von  245  m2  Heizflache  brannt  und  losgekeilt 

werden.  Aus  gepriiftem 
18-mm-Kesselblech  wurde 
ein  Ring  angefertigt,  der  nach  vorhergehendem  Einpassen 
einmal  in  der  Langsrichtung  geschweiBt  wurde.  Bei  der  Ge- 
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Bild  5.  Risse  zwischen 
den  Nieten  im  Flamm- 
rohrhals  des  Kessels 
nach  Bild  4 


SchweiBnaht 


Bild  6.  EinschweiBen  eines  verstarkten  Wendekammerbodens  in  einen 
Fahrdampferkessel  von  50  m2  Heizflache 


Bild  7.  Anfressungen  im 
Wendekamm  erboden 
eines  Fdhrdampfer- 
kessels  von  50  m2 
Heizflache 


R/B 


Wasserseite 


legenheit  wurden  die  Nietlocher  angezeidinet  und  in  der  Werk- 
statt  gebohrt.  Nach  vorlaufigem  Einschrauben  des  fertig  bearbei- 
teten  Ringes  wurde  dieser  mit  dem  Flammrohr  durch  SchweiBung 
verbunden.  Dann  erfolgte  das  Anrichten,  Vernieten  und  Ver- 
stemmen,  und  in  Anwesenheit  des  Aufsichtsbeamten  die  Wasser- 
druckprobe. 

Bei  der  nun  folgenden  Schilderung  der  Reparatur  eines 
Wendekammerbodens  handelte  es  sich  um  einen  50  m2-Fahr- 
dampferkessel  von  12  atii.  Der  Wendekammerboden  zeigte 


an  der  wasserberiihrten  Seite  derart  Starke  Anfressungen, 
dafi  Risse,  wie  in  Bild  7 dargestellt,  auftraten.  Auch  hier 
sollte  die  Reparatur  so  vorgenommen  werden,  daB  ein  Her- 
ausnehmen  des  Kessels  nicht  erforderlich  wurde. 

Der  Feuerkammerboden  von  15  mm  Starke  wurde  nach 
Bild  6 ausgebrannt  und  durch  eine  neue  Platte  von  22  mm 
Starke  ersetzt.  Durch  diese  Verstarkung  durften  die  Steh- 
bolzenreihen  8 bis  12,  insgesamt  10  Bolzen,  in  Fortfall  kom- 
men.  Ihre  Bohrungen  im  Mantel  wurden  wie  in  Bild  3 ver- 
schraubt  und  verschweiBt,  wobei  aus  Stehbolzeneisen  her- 
gestellte  Propfen  mit  normalem  GewindemaB  verwendet 
wurden.  Die  nach  der  Reparatur  vorgenommene  Wasser- 
druckprobe  zeigt  keine  Formanderung  des  Wendekammer- 
bodens trotz  Fehlens  der  Stehbolzen. 


Bild  8 Iks.,  Wendekammerruckwand  eines  Schiffskessels  v . 42  m 2 Heizflache; 
■ rechts,  EingeschweiBte  Scheiben  zur  Aufnahme  der  Stehbolzen 


Bild  9.  Anfressungen  einer 
Wendekammerruckwand 
[Vergl.  Bild  8,  links) 


Bei  einem  Schiffskessel2)  von  42  m2  Heizflache  und  12  atu 
•war  die  Wendekammerruckwand  im  Bereich  zweier  Steh- 
bolzen so  stark  angefressen,  daB  das  Stehbolzen-Gewinde 
nur  noch  auf  eine  Lange  von  1 bis  2 Gang  trug  und  ab- 
dichtete  (Bild  9).  Die  beiden  durch  einen  Kreis  gekennzeich- 
neten  Stellen  (Bild  8)  wurden  kreisformig  mit  90  mm  Durch- 
messer  ausgeschnitten  und  durch  Scheiben  aus  22  mm 
Kesselblech  ersetzt,  die  von  der  Wasserseite  eingesetzt 
wurden  (Bild  8 rechts).  Vor  dem  Einsetzen  waren  die  Schei- 
ben mit  einer  Kernbohrung  von  XV2"  Whitw.-Rohrgewinde 
versehen,  in  die  erst  nach  dem  VerschweiBen  das  Gewinde 
zur  Aufnahme  der  Stehbolzen  geschnitten  wurde. 


0 Baujahx  1912.  2)  Baujahr  1906. 


Entwicklungsstand  und  Aussiehten  des  Hochdruckdampfbetriebes 

in  der  Binnenschiffahrt 

Der  folgende  Beitrag  ist  ein  gekiirzter  Bericht  fiber  den  gleichnamigen  Vortrag  von  Dr.-lng.  E.h.  O.  H.  Hartmann, 
Kassel -Wilhelmshohe  zur  Sondertagung  der  Schiffbautedinischen  Gesellschaft  in  Diisseldorf  am  22.  Februar  1951 


Die  Veranstaltung  stand  unter  dem  Motto  „Hochdruck“ 
dampfantrleb  oder  Dieselmotor  in  der  Binnenschiffahrt*'.  Ein- 
gangs  fuhrte  der  Vortragende  aus,  daB  wir  durch  den  Krieg 
und  die  Nachkriegszeit  in  der  Entwicklung  auf  manchen  Ge- 
bieten  zuruckgeblieben  sind,  und  daB  wir  alles  tun  miissen, 
um  den  Vorsprung  des  Auslandes  einzuholen.  Es  sei  aber 
notwendig,  vorher  zu  prufen,  ob  die  im  Auslande  eingeschla- 
gene  Richtung  fur  uns  von  Vorteil  ist.  Oft  entscheidet  nicht 
die  ZweckmaBigkeit,  sondern  auch  die  Modelaune.  Wir  miissen 
uns  daruber  klar  werden,  daB  uns  als  Hauptbetriebsstoff  die 
Kohle  zur  Verfiigung  steht,  wogegen  wir  den  flussigen  Be- 
triebsstoff  zum  groBen  Teil  aus  dem  Auslande  gegen  unsere 
knappen  Devisen  beschaffen  miissen. 

Die  Schiffbautechnische  Gesellschaft  hatte  sich  letztmalig 
im  Jahre  1934  mit  Antriebsfragen  in  der  Binnenschiffahrt  in 
einem  Vortrag  des  verstorbenen  Ministerialrats  Burkowitz 


befaBt.  Zu  jener  Zeit  wurde  schon  ein  Vergleich  zwischen 
Dampfmaschine  und  Dieselmotor  gezogen,  allerdings  wurde 
damals  noch  die  Dampfmaschine  fur  niederen  Betriebsdruck  in 
Vergleich  gestellt.  Inzwischen  hat  der  thermische  Wirkungs- 
grad  in  groBen  Hochdruck-Dampfkraftwerken  35  % erreicht 
und  kommt  daher  dem  des  Dieselmotors  gleich,  aber  selbst 
mit  kleinen  Dampfkraftanlagen,  in  der  Binnenschiffahrt,  kann 
der  thermische  Wirkungsgrad  bei  50  bis  60  at  Anfangsdruck 
und  450  0 Frischdampftemperatur,  sowie  Zwischeniiberhitzung 
etwa  25  % erreichen. 

Der  Vortragende  zeigte  dies  an  Hand  der  Tabelle  1,  in  der 
ein  Kohlenverbrauch  von  0,36  kg/Pseh  nachgewiesen  Wurde. 
Als  Hochdruckkessel  wurden  bisher  in  der  Binnenschiffahrt 
Kessel  mit  mittelbarer  Beheizung  — in  der  Technik  als 
Schmidt-Hartmann  - Kessel  bekannt  — erprobt  und 
eingefiihrt.  AnlaB  zur  Wahl  dieser  Kesselbauart  war  ihre 
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tTnempflndlichkeit  gegen  unreines  Speisewasser,  das  von 
gleicher  Beschaffenheit  sein  kann  als  das  fur  die  gewohn- 
lichen  Schiffs-Rauchrohrkessel.  Fur  die  Hochdruck-Kanal- 
schlepper  wird  es  nur  durch  Wofatit-Filter  gereinigt,  und  dem 
Kesselwasser  wird  etwas  Trinatriurri-Phosphat  zugesetzt.  Als 
Beispiel  erwahnte  der  Vortragende  die  phantastischen  Jung- 
femfahrten  des  Frachtdampfers  „Altair“  der  Argo-Reederei 
Bremen,  iiber  die  er  im  Jahre  1938  vor  dem  AusschuB  fur 
Schiffsmaschinen  der  STG.  berichtete.  (Forschungsheft  Nr.  9, 
1939,  der  STG.)  Der  Vortragende  gab  zu,  daB  der  flussige 
Brennstoff  Vorteile  in  der  Bordubemahme  und  in  der  leichten 
Unterbringung  im  Schiffskorper  besitzt,  andererseits  fuhrte 
er  aber  auch  die  Hauptvorteile  des  Dampfbetriebes  an,  z.  B. 
die  Verwendung  von  Kohle,  die  groBe  Uberlastungsfahigkeit, 
die  tTnempflndlichkeit  des  Betriebes  und  die  Heizmoglichkeit 
der  Schiffe. 

Die  Gegenseite  betont,  daB  die  Kohlenbunker  viel  zu  groBen 
Platz  einnehmen.  Der  Vortragende  hatte  seinen  Ausfuhrun- 
„ gen  eine  700-PS-Schlepperanlage  zugrunde  gelegt.  Die  langste 
ohne  Brennstoffaufnahme  in  Frage  kommende  Fahrstrecke 
auf  dem  Rhein  ist  die  Entfemung  von  der  Einmundung  des 
Rhein-Heme-Kanals  bis  Mannheim,  das  sind  etwa  320  km. 
Wenn  man  den  gesamten  Kohlenvorrat  fur  die  Berg-  und 
Talfahrt  mitnehme,  so  brauche  man  fur  den  Bunkerraum 
etwa  8 m3  mehr  als  fur  das  Gasol.  Weiter  hatte  die  Dampf- 
kraftanlage  den  Vorteil,  daB  diese  auf  leichte  Weise  fur  Rohol 
umgestellt  werden  konne.  Der  Hoehdruckdampf  be  trieb  biete 
den  weiteren  Vorteil,  daB  bei  Bergfahrt  oder  bei  Hochwasser 
die  Leistung  der  Maschinenanlage  durch  Parallelschaltung 
der  beiden  ersten  Arbeitsstufen  erheblich  vergroBert  werden 
konne.  Die  Maschinenanlage  erfordere  bei  Dampfkraft  aller- 
dings  einen  etwas  groBeren  Maschinenraum,  was  aber  bei 
einem  Schlepper  kaum  ins  Gewicht  falle. 

In  neuerer  Zeit  beginnen  sich  selbstfahrende  Giiter-Schnell- 
boote  einzufiihren,  aber  auch  hierfur  gebe  e's  Losungen  von 
Dampfkraftanlagen,  die  dem  Dieselmotor  nicht  sehr  viel 
nachstehen. 

Im  Zusammenhang  mit  der  Raumfrage  kam  der  Redner 
dann  auf  die  Kesselanlage  zu  sprechen.  Fruher  benotigte  ein 
schottischer  Zylinderkessel  mit  Rauchrohren  fur  1 t/h  Dampf- 
erzeugung  fur  Handfeuerung  einen  Raum  von  23  m3,  bei  einem 
mechanischen  Rost  und  Wasserrohrkessel  geht  der  Raum- 
bedarf  auf  8 m8  zuruck1).  Die  KesselgroBe  wird  in  der  Haupt- 
sache  vom  Feuerraum  beeinfluBt,  aber  auch  hier  ist  mit  den 
vorerwahnten  Zahlen  nicht  das  MindestmaB  erreicht.  Zuerst 
wurde  ein  Hochdruckkessel  fur  55  at  Betriebsdruck  und  eine 
Dampftemperatur  von  450°  fur  einen  Kanalschlepper  des 
Reichs-Schleppbetriebes  mit  einer  Dampferzeugung  von  1200 
bis  1400  kg/h,  ausreichend  fur  300  PS,  in  einem  Schnitt  und 
einer  Ansicht  vorgefiihrt.  Die  ersten,  1939  in  Betrieb  gekom- 
menen  Schlepper  hatten  Wanderroste,  die  aber  den  starken 
Belastungsschwankungen  nicht  folgen  konnten;  fur  die  weite- 
ren 40  Anlagen  wurde  deshalb  Handfeuerung  vorgesehen.  In 
suchsergebnis  mit  aufgefiihrt.  Spater  konnten  diese  Ver- 
der  Zahlentafel  1 ist  das  auf  dem  Prtifstand  gewonnene  Ver- 
brauchszahlen  nicht  gehalten  werden,  da  wegen  Mangel  an 
amerikanischem  Zylinderschmierol  die  Frischdampftempe- 
ratur  von  450°  auf  350°  zuriickgesetzt  werden  mufite. 

Weiter  wurde  eine  Hochdruckkesselanlage  mit  mittelbarer 
Beheizung  fur  den  Rhein  schlepper  „Karlsruhe  VIII“  der 
Rhein-Schiffahrts-AG.  (Bild  1)  gezeigt.  Die  Kesselanlage  fur 
55  atii  besitzt  zwei  Erstteile  fur  110  atu;  die  Roste  sind 


mechanisch  betatigte  Graafenroste.  Die  gesamte  Dampf- 
erzeugung betragt  5,6  t/h.  Die  Wasserrohre  der  Roste  sind  an 
den  Kreislauf  der  Erstkesselteile  angeschlossen.  Der  1941  in 
Betrieb  gekommene  Hochdruckschlepper  „Karlsruhe  VIII“  ist 
iiber  100  m lang,  er  besitzt  einen  eigenen  Laderaum  von  100  t 
Inhalt;  er  war  wahrend  des  Krieges  in  Betrieb,  wurde  aber 
spater  stillgelegt,  da  er  nicht  mit  voller  Maschinenleistung 
ausgefahren  werden  konnte.  Bei  voller  Leistung  bestand 
Resonanz  zwischen  der  Maschinendrehzahl  und  der  Eigen- 
schwingungszahl  des  langen  Schiffskorpers.  Die  Stillegung 
dieses  Hochdruck-Dampfschleppers  ist  sehr  zu  bedauem, 
denn  damit  wurde  die  Erprobung  des  einzigen  auf  dem  Rhein 
fahrenden  Hochdruckschleppers  abgebrochen.  Fur  die  Be- 
seitigung  der  vorhandenen  Schwierigkeiten  wurden  zwar 
Vorschlage  ausgefuhrt,  aber  die  Reederei  wollte  die  dazu 
erforderlichen  Mittel  nicht  aufbringen;  vielleicht  ware  es 
im  Interesse  der  Binnensehiffahrt  moglich,  mit"  Hilfe  von 
ERP.-Mitteln  die  Versuche  fortzufiihren. 


Talel  I 


Versuchsergebnisse  von  Ho didruckdampf anlagen 


Jahr  der  Veroffent* 
lidiung 

1921 

Prof. 

FRANKE 
Z.d.  VDI 

S.  663 

1930 

SEEBECK- 
Werft 
Geesteinunde 
Werksversud] 
an  Bord 

1937 

Dr.  BAUER 
Hamburg 

Z.  d.  VDI 

S.  758 

1939 

L.  SCHULZE 
Werft, 
Reederei 
u.  Hafen 

Leistung 

149,58  PSi 

700  PSi 

1072  PSi 

147,22  PSi 

Dampfdrudc 

vor  Maschine  at 

55,6 

58 

54,8 

50 

Dampftemperatur 

am  Eintritt  °C 

465 

450 

440 

456 

Zwisdieniiberhitzung  °C 
Dampfverbrauch 

263/220 

250/200 

372/304 

337 

in  kg/PSi  h 

2,26 

— 

2,22 

3,17 

Warmeverbrauch,  bezo- 
gen  auf  Kondensat- 

temperatfir  kcal/PSi.h 

1978*) 

— 

1925 

2780/PSe  h 

mech.  Rost 

Kesselwirkungsgrad 

mech.  Rost 

Handfeue- 

mech. Rost 

gemessen 

1 u,  3 angenommen 

82°/® 

rung  78  °/o 

82  °/o 

82  ®/o 

bei  0,9  mech.  Wirkungs- 

grad  Warmeverbrauch 

in  Kohle  v.  7500  kcal / 

kg,  kcal/PSe  h 

Kohlenverbrauch 

2680 

“ 

2550 

3400 

kcal/PSe  h 
gemessen 

kg/PSe  h einschlieBlidi 

Hilfsmaschinen  

Luftleere  im  Konden- 

0,358 

0,365 

0,347 

0,452 
kg/PSe  h 
umgeredi- 
net auf 
7500kcal/kg 

sator  

Zylinderverhaltnis 
Hochdruck  : Nieder- 

0,037  ata 

0,025  ata 

Abdampf- 

0,14  ata 
ungiinstig 

drude  

1 : 87 

1 ; 50 

turbine 

BAUER- 

WACH 

1 : 25 

*)  Umgerechnet  auf  neuen  Warmeinhalt. 


Das  Versagen  der  Wanderroste  bei  den  Kanal- 
schleppern  fuhrte  dazu,  eine  elastische  und  fur 
einen  groBeren  Brennstoffbereich  geeignete 
Feuerung  fur  dieKanalschiffahrt  zu  entwickeln. 
Diese  Aufgabe  sollte  durch  den  Zusammenbau 
eines  Gasgenerators  mit  einem  Hochdruck- 
dampfkessel  gelost  werden.  Die  Versuche  wur- 
den vom  Reichsamt  fur  Wirtschaftsausbau  un- 
terstutzt,  und  die  Schmidt  sche  HeiBdampf- 
Gesellschaft  in  Kassel-Wilhelmshohe  hatte  die 
Durchfiihrung  der  Versuche  ubernommen.  Diese 
Versuche  kamen  aber  nicht  zum  AbschluB.  Es 
ware  sehr  zweckmaBig,  die  Versuche  fortzu- 
fuhren,  denn  fiir  die  Heizer  wurde  ein  solcher 
Betrieb  manche  Entlastung  bringen,  so  war 
z.  B.  festgestellt  worden,  daB  das  Feuer  bis  zu 
30  Stunden  abgedammt  werden  konnte,  und 
daB  trotzdem  nach  5 Minuten  Anblasezeit  die 
voile  Dampferzeugung  zu  erzielen  war.  Ein 
solcher  Kessel  musse  allerdings  nach  anderen 
Grundsatzen  gebaut  werden,  da  die  Strahlungs- 
warme  des  Rostes-fortfallt,  andererseits  konne 
der  Feuerraum  bei  Gasbeheizung  sehr  verklei- 
nert  werden.  Im  Lichtbild  wurde  ein  solcher 
Entwurf  gezeigt.  Die  Grundflache  eines  Kessels 
mit  einer  Halbgasfeuerung  betragt  nur  noch 
2,7  m2,  wogegen  ein  Schlepperkessel  mit  Hand- 
feuerung 4,7  m2  benotigt.  Das  Kesselgewicht 
fallt  damit  auch  von  16  t auf  11  t. 

Bei  einer  solchen  Entwicklungsrichtung  ware 
es  moglich,  den  bei  der  Verschwelung  von  Kohle 


Bildl  .Hochdruckkessel,  BauartSdunidt-Hartmann,52atu,45(Pfje2, 8=5,6  tlhDampfeneugung 
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entstehenden  Schwelkoks  als  Brennstoff  zu  verwenden.  Es  ist  ja 
bekannt,  daB  die  Kohle  eine  unserer  wichtigsten  Rohstoffquellen 
darstellt.  Es  ist  wiederholt  angeregt  worden,  die  Kohle  nicht  mehr 
direkt  im  Rohzustande  als  Brennstoff  zu  benutzen,  sondern  ihr 
erst  die  wertvollen  Rohstoffe  zu  entziehen.  Wenn  sich  eine  solche 
Entwicklungsrichtung  einfiihren  wiirde,  dann  wurde  der 
Dampfbetrieb  noch  einen  weiteren  Vorteil  vor  dem  Diesel- 
motor  voraushaben. 

SchlieBlich  wurde  noch  ein  Kessel  fur  19  at  Betriebsdruck 
und  360°  vorgeftihrt,  von  dem  auch  eine  groBere  Anzahl  fur 
Schlepper  des  Mittellandkanals  bestellt  worden  war,  aber  nur 
eine  kleinere  Zahl  wurde  ausgefiihrt  und  in  Schlepper  ein- 
gebaut.  Diese  Kesselbauart  ist  fur  eine  Dampferzeugung  von 
2500  bis  2800  kg/h  und  eine  Maschinen  lei  stung  von  500  PS  be- 
messen.  Die  Bauhohe  dieser  Kessel  ist  verhaltnismafiig  nied- 
rig  und  fiir  Binnenschiffe  fur  jeden  Betriebsdruck  geeignet. 
Das  Gewicht  ist  etwa  19  t.  Diese  Kesselbauart  wiirde  sich 
auch  fiir  einen  mechanischen  Rost  eignen  und  konnte  z.  B. 
bei  ihnen  der  Steinmuller  - Schiittelrost  Anwendung 
linden,  von  dem  der  Vortragende  glaubt,  daB  er  sich  fiir  den 
Schiffsbetrieb  sehr  gut  eignet. 

Anschliefiend  wurden  ausgefiihrte  Hochdruckmaschinen  be- 
schrieben.  Alle  bisher  ausgefiihrten  Hochdruckmaschinen  fur 
die  Binnenschiffahrt  sind  vierstufige  Maschinen  mit  drei  Kur- 
beln.  Hochdruck  und  erster  Mitteldruckzy  Under  sind  einfach- 
wirkend  angeordnet,  die  beiden  Kolben  sitzen  auf  einer  Kol- 
benstange  und  wirken  auf  eine  Kurbelkropfung. 

Die  Schleppermaschinen  wurden  bereits  von  Oberbaurat 
Schulze2)  beschrieben.  Bild  2 zeigt  die  Maschine  des  Rhein- 
schleppers  „Karlsruhe  VIII“  von  700  PS,  deren  Bauart  die 
gleiche  ist  wie  die  der  Schleppermaschinen  fiir  den  Reichs- 
schleppbetrieb. 


Hauptwelle  wirkenden  Hochdruckstufen  gekuppelt  ist.  Man 
kann  auch  die  Niederdruckzylinder,  ahnlich  wie  die  Spiil- 
geblase  bei  Zweitakt-Dieselmotoren  durch  Schwingen  mit  den 
Kreuzkopfen  der  drei  Hochdruckstufen  verbinden. 


Bild  2.  Hodidruckdqmpfmasdiine  700  PSi  Bauart  S.H.  G.  fiir 
Rheinsdilepper  ( Schifi - und  Maschinenbau  A.  G.  Mannheim) 

Fiir  groBere  Hochdruckdampfanlagen  schlug  der  Vortragende 
zwecks  wirtschaftlicher  Herstellung  die  Verwendung  ’von 
Maschinen  mit  sechs  gleichen  Zylindersatzen  als  Hochdruck- 
stufe  vor,  die  parallel  geschaltet  werden.  Das  Niederdruck- 
gefalle  von  4 at  an  sollte  in  einer  Abdampfturbine  ausgenutzt 
werden. 

Die  Hochdruckturbinen  z.  B.  nach  Bauart  R 6 d e r haben 
durch  die  Bemiihungen  der  Turbinenkonstrukteure  auch  schon 
einigermafien  hohe  thermodynamische  Wirkungsgrade,  so  daB 
sie  auch  bei  der  Beschaffung  von  Hochdruck-Dampfkraft- 
anlagen  mit  in  Betracht  gezogen  werden  sollten. 

Die  Niederdruckarbeit  laBt  sich  aber  auch  in  Kolben- 
maschinen  sehr  giinstig  ausnutzen,  wie  der  Vortragende  be- 
reits in  seiner  ersten  Veroffentlichung  iiber  Hochdruckdampf 
auf  der  Hauptversammlung  des  V.D.I.  in  Kassel  im  Jahre 
1921  iiber  die  Schmidt  - Hochdruckdampf  maschinen  be- 
richtete  (siehe  Tafel  1).  0 

Das  groBe  Hubvolumen  der  Niederdruckstufe  laBt  sich  auch 
noch  auf  andere  Weise  erreichen,  beispielsweise  kann  man 
die  Niederdruckstufen  als  besondere*  mehrzylindrige  Maschi- 
nengruppen  auf  eine  schnellerlaufende  Kurbelwelle  arbeiten 
lassen,  die  durch  ein  Zahnradvorgelege  mit  den  auf  die 


Tafel  II 

Jahrlidie 

Betriebsstunden 

Hodidrudcdampf- 

Kraftanlage 

2000  | 3000  | 4000 

Dieselmotoranlage 

2000  | 3000  | 4000 

1.  Leistung  in  PSe 

700 

700 

2.  Anlagekosten  (Reihen- 
anfertigung)  in  DM 

400  000 

260  000 

3.  Anl. -Kosten  d.  Maschi- 
nenanlage  fiir  1 PSe 
in  DM 

571 

371 

4.  Brennstoffverbrauch  f. 

1 PSe  h einschl.  Hilfs- 
masdiinen  in  kg 

Steinkohle 
von  7500  kcal/kq 
0,36 

Gasol 

0,2 

5.  Preis  fiir  100  kg  Brenn- 
stoff Mitte  Januar  1951 
in  DM 

4.45 

16.50 

6.  Brennstoffkosten  fiir 

1 PSe  h in  Dpf 

7.  Jahrl.  Brennstoffkosten 

in  DM 

8.  Jahrl.  Schmierolver- 

brauch  in  DM 

9.  Bedienungspersonal  fiir 

a)  Hodidrudtdampfanl. 

1 Maschin.,  3 Heizer 

DM 

b)  Dieselmotoranlage 

2 Maschinisten  DM 

10.  Kosten  f.  Repar.  und 

a)  Stillstandsverluste  f. 
Dampfkraftanl.  2% 

DM 

b)  Reparatur  f.  Diesel- 
motoranlage  DM, 

11.  Verzins.  u.  Absdrreib, 
Zinsfufl  5 °/» 

a)  Dampfkraftanlage 
25  Jahre 

b)  Dieselanlage 
15  Jahre 

12.  Lebensdauer  d.  Anlag, 

in  Jahren 

13.  Gesarate  jahrlidie  Be- 

triebskosten  DM 

14.  Jahrl.  Betriebskosten- 

ersparnis  der  Dampf- 
kraftanlage DM 

15.  Gesamtbetrage  f.  Ver- 
zinsung,  Absdireib.  u. 
Brennstoffersparnis  zu- 
gunsten  des  Hochdruck- 
dampf-Kraftbetriebes 
jahrl.  In  Rentenformel 

R = 


1,6 

3,3 

33  600 

44  800 

46  200 

69  300 

3 150 

4 200 

2 750 

4 100 

4 000  8 000  8 000 


20  000  + 8 380 
= 28  380 


4 000  | 8 000  | 8 000 


13  000  4-  12  050 
= 25  050 


73280  89  530  101  780  87  400  | 115  850  | 140  350 


14  120  26  320  38  570 


42  500  54  700  66  950 


n w w art  Vergleich  der  Betriebskosten  einer  Hocfadmckdampf- 

U*  n‘  "frtmann  Kraftanlage  mit  denen  einer  Dieselmotoranlage  fiir 

.y:>1  einen  Binnenschlepper  fiir  700  PSe. 


Im  Massentransport  bezieht  man  manchmal  den  Betriebs- 
stoffverbrauch  auf  1000  t/km.  Dies  gibt  natiirlich  nur  rohe 
Vergleichswerte.  Um  deshalb  eine  bessere  wirtschaftliche 
Vergleichsgrundlage  zu  schaffen,  hat  der  Vortragende  eine 
Betriebsrechnung  aufgestellt  (Tafel  2),  welche  zeigt,  daB  die 
Betriebskosten  einer  Hochdruckdampf-Kraftanlage  fiir  Kohle 
erheblich  geringer  sind  als  die  einer  Dieselanlage.  Dabei 
haben  die  Binnenschiffer  erreicht.  dafi  trotz  der  erhohten 
Mineralolsteuer,  der  alle  Treibstoffe  unterliegen  sollen,  der 
steuerbeglinstigte  Gasolpreis  von  DM  16.50  pro  100  kg  welter 
gilt,  obgleich  im  Strafienverkehr  fiir  das  Gasol  43. — DM/100  kg 
bezahlt  werden  mussen.  Der  Kohlepreis  fur  die  Binnen- 
schiffahrt, frei  Hafen  Rhein  - Heme  - Kanal,  betragt  jetzt 
DM  44.50  pro  Tonne.  Fiir  die  Beschiaffungskosten  einer  Hoch- 
druckanlage  und  einer  gleichstarken  Dieselanlage  lagen  leider 
keine  neuen  Zahlen  vor.  Der  Vortragende  hat  diese  aus 
friiheren  bekannten  Angaben  nach  dem  jetzjgen  Preisindex 
errechnet.  Die  Beschaffungskosten  der  Hochdruckdampfanlage 
sind  zu  DM  400  000.-  und  fur  die  Dieselanlage  zu  DM  260  000.- 
angenommen.  Dr.  G u m z3)  gibt’  das  Kostenverhaltnis  der 
Dampfanlage  zur  Dieselanlage  zu  1,44:1  an;  der  Vortragende 
hat  diese  Zahl  zu  1,54:1  gewahlt,  um  die  Mehrkosten  des 
Schiffskorpers  zu  beriicksichtigen.  Der  Kurventafel,  Bild  3, 
sind  2000,  3000  und  4000  Betriebsstunden  jahrlich  zugrunde 
gelegt.  Die  Betriebsverhaltnisse  sind  aus  Tafel  2 ersichtlich. 
Wie  aus  Reihe  14  zu  ersehen  ist,  betragt  die  Betriebsersparnis 
zugunsten  der  Dampfanlage 

bei  2000  Betriebsstunden  DM.  17  450.— 
bei  3000  Betriebsstunden  „ 26  320. — 

bei  4000  Betriebsstunden  „ 38  570.— 
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Als  ZinsfuB  wurden  sowohl  fur  die  Verzinsung  als  auch  fur 
die  Abschreibung  5 % zugrunde  gelegt  und  Zinses-Zins  be- 
riicksichtigt. 

Fur  die  Lebensdauer  der  Dampfanlage  wurden  25  Jahre 
und  fur  die  Dieselanlage  15  Jahre  eingesetzt.  Es  mag  sein, 
daB  die  langsamlaufenden  Dieselmotoren  ebenfalls  ein  Le- 
bensalter  von  25  Jahren  erreichen,  auf  die  schnellaufenden 
Dieselmaschinen  trifft  das  aber  nicht  zu.  Die  einzelnen  Kur- 
ven  stellen  folgende  Werte  dar: 

Kurven  A und  A'  zeigen  den  Verlauf  des  Kapitalstandes 
einer  Hochdruckdampfanlage  einmal  fiir  25  und  einmal  fur 
15  Jahre  Abschreibungszeit, 

Kurven  B und  B'  stellen  die  Verhaltnisse  fiir  eine  schnell- 
laufende  und  fur  eine  langsamlaufende  Dieselanlage  dar. 

Kurven  C,  O'  und  C"  geben  den  jeweiligen  Kapitalstand 
unter  Beriicksichtigung  der  Ersparnis  fiir  die  drei  verschiede- 
nen  Betriebszeiten  an.  Der  Kapitalstand  ist  nach  der  bekann- 

pn  — x 

ten  Rentenformel  errechnet:  Kn  = K • pn — R ^ 

Der  Faktor  R fiir  Verzinsung  und.  Abschreibung  ist  aus 
Tafel  II  Zeile  11  a)  zu  eritnehmen,  und  zwar  ist  er  abhangig 
von  der  Lebensdauer.  Fiir  die  Aufstellung  der  Kurven  C O' 
■ Und  -C"  der  Dampfanlage  ist  fiir  den  Faktor  R in  Zeile  15  zu 
der  Verzinsungs-  und  Abschreibungssumme  in  Zeile  11  a)  je 
nach  der  Betriebszeit  noch  die  Betriebsersparnis,  Zeile  114, 
zugeschlagen.  Nach  5 Jahren  und  6 Monaten,  Kurve  C fiir 
3000  Betriebsstunden,  unterschreitet  der  Kapitalstand  der 
Hochdruckdampfanlage  den  der  Dieselanlage,  bei  4000  Be- 
triebsstunden geht  diese  Zahl  auf  3 Jahre  und  10  Monate 
zuriick  und  bei  2000  Betriebsstunden  ist  der  Schriittpunkt  bei 
2 Jahren  und  10  Monaten.  Die  Hochdruck-Dampfkraftanlage 
ist  bei  3000  Betriebsstunden  in  9 Jahren  und  5 Monaten  ab- 
geschrieben,  bei  4000  Betriebsstunden  in  7 Jahren  und  5 Mo- 
naten und  bei  2000  Betriebsstunden  in  13  Jahren.  Die  uber 
der  0-Linie  liegenden  Zahlen  geben  den  jeweiligen  Kapital- 
aufwand  an.  Die  unter  der  0-Linie  liegenden  Zahlen  stellen 
die  Ersparnis  beim  Dampfbetrieb  dar.  Bei  3000  Betriebsstun- 
den ist  die  Ersparnis  der  Dampfkraftanlage  nach  15^  Jahren 
etwa  so  groB,  daB  aus  dieser  eine  neue  Hochdruckdampfanlage 
beschafft  werden  kann.  Die  schnellaufende  Dieselanlage  ist 
zwar  nach  15  Jahren  auch  abgeschrieben,  aber  fur  den  Weiter- 
betrieb  des  Schiffes  muB  sie  durch  eine  neue  ersetzt  werden. 
Weitere  Schnittpunkte  der  Kurven  C,  C'  und  C"  und  der 
Kurven  B und  B'  sind  der  Kurventafel  zu  entnehmen.  Wie 
aus  dieser  Aufstellung  ersichtlich  ist,  ergibt  sich  bei  dieser 
Betrachtungsweise  ein  ganz  anderes  Bild,  als  wenn  man  nur 
die  einfache,  ubliche  Berechnung  unter  jahrlicher  Verzinsung 
und  Abschreibung  ohne  Zinseszins  macht.  Eine  weitere  Rech- 
nung  unter  Anwendung  eines  Verzinsungs-  und  Abschrei- 
nungssatzes  von  10  % andert  da^,  Kurvenbild  nur  wenig.  Die 
neue  Kurve  fiir  3000  Betriebsstunden  fallt  dann  zwischen  C 
und  C'. 

Der  Vortragende  meinte,  die  Ingenieure  sollten  auch  rnehr 
kaufmannisch-wirtschaftlich  denken  lernen  und  nicht  nur 


Bild  3.  Vergleich  des  Kapitaldienstes  einer  Hodidruck-Dampfkraftanlage 
mit  dem  einer  Dieselmotor-Anlage  fiir  einen  Binnenschiffahrts-Schlepper 

auf  den  thermischen  Wirkurigsgrad  sehen,  denn  sonst  kom- 
men  unrichtige  Schliisse  heraus. 

Zum  SchluB  sprach  Dr.  Hartmann  die  Hoffnung  aus, 
daB  bei  Betrachtuhg  der  Betriebsergebnisse  der  Zahlentafel  2 
und  der  Kurven  Bild  3 mancher  Binnenschiffahrts-Reeder 
w;ohl  veranlaBt  werden  durfte.-  auch  wenn  er  sich  schon  fiir 
die  Anwendung  des  Dieselmotors  entschieden  hat,  sein  end- 
giiltiges  Urteil  einer  nochmaligen  Nachpriifung  zu  unter- 
ziehen,  denn  ganz  abgesehen  von  den  Betriebskosten,  konnen 
durch  wahrungswirtschaftliche  Oder  zollpolitische  Erwagun- 
gen,  die  die  Einfuhr  fliissiger  Brennstoffe  beeinflussen,  groBe 
Uberraschungen  eintreten,  die  den  Dieselbetrieb  unter  Um- 
standen  ganz  unmoglich  machen.  Leider  brachte  die  Aus- 
sprache  nicht  die  beabsichtigte  Klarung,  welcher  Antriebs- 
kraftanlage  der  Vorzug  gebiihrt.  — idem 

4)  Aufstellung  von  Steinmiiller. 

*)  „Werft,  Reederei  und  Hafen"  1939,  S.  194  u,  f. 

3)  „Werft,  Reederei  und  Hafen"  1942,  S.  297  u.  f. 


PERSONLICHES 


Friedrich  Pfeil  65  Jahre 

Der  Griinder  und  Inhaber 
der  Firma  Industrieofenbau 
Fulmina,  Friedrich  Pfeil,  fei- 
erte  am  22.  April  in  voller 
Riistigkeit  seinen  65.  Geburts- 
tag.  Mit  dem  Namen  dieses 
Industriellen  sind  Warmebe- 
handlungsofen,  Drehtrommel- 
schmelzofen  fiir  GieBereien 
und  die  keramische  Industrie, 
Gas-  und  Olfeuerungsanlagen 
und  Elektrobeheizungen  ver- 
bunden.  Sein  Unternehmen 
begann  in  Mannheim-Kafer- 
tal  und  befindet  sich  seit 
26  Jahren  in  Edingen,  wo  es 
trotz  der  vollen  Demontage 
im  Jahre  1948  sich  wieder  zu 
hoher  Leistungsfahigkeit  ent- 
wickeln  konnte.  Zwei  neue 
Werkhallen,  die  eine  Giefie- 
rei  und  Modellschreinerei  auf- 
nehmen,  gehen  in  diesen  Wo- 
chen  ihrer  Vollendung  ent- 
gegen. 

Aloys  Reinauer  t 
Am  24.  4.  1951  verstarb  un- 
erwartet  nach  kurzer  s ch we- 
re r Krankheit  im  Alter  von 
54  Jahren  Herr  Regierungs- 
. baumeister  Dipl.-Ing.  Direk- 
tor  Aloys  Reinauer,  Vor- 


BE  TRIEBSERFAHR  UN  G E N 


Unter  dieser  Ubersdirift  bringen  wii  regelmaBig  Erfahrungen,  die  im  praktisdien  Betrieb  gesammelt  wurden  und 
bitten  unsere  Leser,  sich  an  diesem  Erfahrungsaustausdi  zu  beteiligen.  Die  Beitrdge  hierftir  sollen  den  Umfang 
von  2 bis  3 zweizeilig  besdiriebenen  Schreibmaschinenseiten  nicht  iiberschieiten.  Bilder  sind  zur  Erlauterung 
erwiinscht.  Es  geniigt  die  Lieierung  sauberer,  normgerechter  und  unmiBverstdndlicher  Bleisiiftzeidinungen,  da 
alle  Bilder  zur  Anfertigung  eines  Druckstockes  umgezeidinet  werden.  Die  Schriftleitung 

PrufungderAusrichtung  unddesSpieles  in  Lagern  mittelsBIeidraht 

H.  W.  H a m m : Power,  Oktober  1950,  S.  124,  in  Power  Engineers  Notebook 

Die  US.-Marine  gebraucht  ein  einfaches 
Verfahren,  um  die  Ausrichtung  und  Spiele 
von  Gleitlagern  zu  priifen.  Das  Verfahren 
eignet  sich  fiir  eingepaBte  Lager,  ohne  daB 
es  notig  ist,  die  Maschine  zu  demontieren. 

Nur  der  Lagerdeckel  und  die  obere  Lager- 
schale  miissen  entfernt  werden. 

Man  legt  dann  einige  Stiicke  von  wei- 
chem  Bleidraht  von  gleicher  Lange,  so  wie 
in  der  Skizze  gezeigt,  auf  die  Welle.  Wenn 
Blei  in  Drahtform  nicht  zur  Hand,  kann  man 
auch  schmale  Streifen  Bleiblech  von  glei- 
cher Breite  und  Dicke  nehmen,  Die  Dicke 
des  Bleis  soli  nicht,  oder  doch  wenigstens 
nicht  wesentlich  groBer  sein,  als  der  zu  er- 
wartende  Spielraum  des  Lagers,  in  Durch- 
messerrichtung  gemessen.  Ubficherweise  ent- 
spricht  dieser  Spielraum  dem  lichten  Durch- 
messeT  geteilt  durch  1000.  / 


Man  reinigt  nun  sorgfaltig  die  Oberflachen 
der  Lager  und  des  Deckels  in  dem  Spalt, 
legt  die  obere  Schale  und  den  Deckel  auf 
und  zieht  nun  die  Muttern  der  Lagerschrau- 
ben  an,  bis  eine  feste  metallische  Beriihrung 
zwischen  den  Lagerschalenhalften  hergestellt 
ist.  Man  darf  nicht  ;so  fest  anziehen,  daB 
sich  ein  Schraubengang  deformiert.  Nun 
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standsmitglied  der  Bayern- 
werk  A.-G.,  Munchen.  Aus 
der-  Bayern werk  A.-G.  her- 
vorgegangen,  wo  er  mafigeb- 
lich  am  Bau  des  Dampfkrait- 
werkes  Sch\yandorf  neteiligt 
war,  wirkte  Direktor  Rein- 
auer  in  den  Jiahren  1934  bis 
1946  bei  der  Elektrowerke 
AG,  Berlin,  in  deren  Vor- 
stand  er  1943  berufen  wurde. 
Unter  seiner  Leitung  ent- 
standen  dort  zahlreiche  Grob- 
kraftwerke,  insbesondere  auf 
der  mitteldeutschen  Braun- 
kohle,  und  das  220-kV-Netz 
der  Elektrowerke  AG.  Nadi 
voriibergehender  Tatigkeit  als 
Letter  der  Energieaoteilung 
des  Verwaltungsamtes  It ir 
Wirtschaft  in  Minden  kehrte 
Direktor  Reinauer  1947  als 
Vorstandsmitglied  zur  Bayern  - 
werk  A.-G.  zuriick,  wo  er 
neben  den  elektrowirtschaft- 
lichen  Fragen  sieh  insbeson- 
dere dem  Bau  von  Dampf- 
kraftwerken  widmete.  Die 
Vollendung  der  Hochdruck- 
Vorschaltanlage  im  Dampf- 
kraftwerk  Schwandorf  konnte 
er  noch  selbst  erleben,  den 
Bau  des  Dampfkraftwerkes 
Aschiaffenburg  in  die  *Wege 
leiten.  Reinauer  war  Vor- 
sitzender  des  Verwaltungs- 
rates . der  Studiengesellschaf t 
fur  Hochspannungsanlagen  e. 
V.,  Aufsichtsratsmitglied  ver- 
schiedener  bayerischer  Uber- 
landwerke  und  Vorstandsmit- 
glied des  Technischen  Uber- 
wachungsvereins. 

Alle,  die  das  Gluck  hatten, 
mit  Herrn  Direktor  Reinauer 
zusammenzuarbeiten,  bedau- 
ern  auf  das  tiefste  den  Ver- 
lust  eines  vorzuglichen  Men- 
schen,  eines  giitigen  Vorge- 
setzten  und  nicht  zuletzt  eines 
in  weitesten  Kreisen  bekann- 
ten  und  hochgeachteten  Fach- 
mannes  auf  dem  Gebiete  der 
Energiewirtschaft. 


MeBverfahren  und  MeB- 
gerate der  Kraft-  und  Warme* 
wirtschaft.  Von  Prof.  Dr.-Ing. 
habil.  Hans  F a 1 1 i n.  Halle 
(Saale)  1950.  639  S.  mit  492  Bil- 
dern.  Preis  DM  29.80. 

Das  Buch  soli  nach  den 
Worten  des  Verfassers  den  in 
der  Praxis  stehenden  In- 
genieur  und  den  Studieren- 
den  in  das  Wesen  der  MeB- 
technik  einfuhren,  ilinen  die 
Gesetze  ableiten,  nacb  denen 
ein  MeBgerat  arbeitet  und  die 
Fehlerquellen  aufzeigen,  de- 
nen eine  Messung  ausgesetzt 
ist.  Dies  ist  in  gewissem  MaB 
gelungen. 

Im  ersten  Hauptabschnitt, 
der  „Die  Systematik  der  Mefi- 
gerate“  benannt  ist,  werden 
die  Aufgabengebiete  der  tech- 
nischen Messung,  die  MeB- 
verfahren, die  Bauarten  der 
MeBgerate  und  die  MeB- 
genauigkeit  behandelt.  Im 
zweiten  Hauptabschnitt,  der 
die  Beschreibung  und  An- 
wendung  der  MeBgerate 
bringt,  finden  folgende  Haupt- 
gruppen  der  MeBgerate  Be- 
handlung:  Gerate  zur  Mes- 
sung von  Driicken,  Indikato- 


wird  die  Position  jeder  einzelnen  Mutter 
gekennzeichnet.  Wenn  die  Ausrichtung  und 
Spiele  richtig  sindl(  konnen  die  Muttern 
nach  dem  Entfernen  des  Bleis  wieder  bis  zu 
dieser  Stellun^  -.aiigezogen  werden. 

Man  entfernt  nun  wieder  Lagerschale  und 
Deckel  und  hebt  die  Bleidrahte  ab.  Diese 
werden  auf  ein  Stuck  Papier  in  der  glei- 
chen  relativen  Lage  aufgeheftet,  die  sie  in 
dem  Lager  hatten.  Sind  die  Drahte  gleich- 
maBig  und  symmetrisch  verbreitert,  so  sind 
die  Spiele  in  Ordnung.  Wenn  die  Bleidrahte 
an  einigen  Stellen  breit  und  diinn,  an  andern 
schmal  und  dick  sind,  ist  das  Spiel  nicht  in 
Ordnung.  Man  miBt  die  Dicke  des  Bleistrei- 
fens  an  verschiedenen  Stellen  und  findet 
dadurch  die  GroBe  des  Spieles. 

Wenn  die  Drahte  von  unregelmaBiger 
Form  sind,  muB  das  Lager  nachgearbeitet 
werden.  Wenn  die  Form  aller  Streifen  sym- 
metrisch ist  und  die  Dicke  in  der  Mitte  dem 


richtigen  Lagerspiel  entspricht,  ist  das  Lager 
richtig  ausgerichtet  und  das  Spiel  von  rich- 
tiger  GroBe.  Sind  die  Drahte  diinner  an 
ihrem  schwachsten  Punkt  als  das  erforder- 
liche  Spiel,  so  ist  das  Spiel  zu  klein  und  das 
Lager  muB  nachgearbeitet  oder  ausgeschabt 
werden. 

Hat  sich  die  Form  der  Drahte  iiberhaupt 
nicht  geandert,  so  ist  das  Lagerspiel  zu  groB. 
Ist  das  Aussehen  des  Drahtes  an  den  beiden 
Enden  verschieden,  so  ist  das  Lager  schlecht 
ausgerichtet,  es  sei  denn,  daB  es  eine  selbst- 
tatig  sich  ausrichtende  Bauart  mit  kugeligem 
Sitz  der  Lagerschalen  ist. 

Zu  achten  ist  darauf,  daB  bei  Anwendung 
des  Verfahrens  keine  Luft  zwischen  der 
Welle  und  der  unter en  Lagerschale  ist.  An 
dem  tiefsten  Punkt  des  Lagers  mufi  metal- 
lische  Beriihrung  zwischen  Welle  und  Lager- 
schale bestehen,  so  daB  die  Welle  fest  auf- 
liegt.  — tes. 


Eigenartige  Vorfalle  an  einem  Umspanner 


Kurzschliisse  in  zwei  Umspannem  eines 
Kraftwerkes  mit  teilweise  erheblichen  Zer- 
storungen  zwangen  die  Betriebsleitung,  samt- 
liche  Umspanner  der  Turbogeneratoren  mit 
Buchholzschutz  zu  versehen. 

Diese  Sicherheitsvorrichtung  besteht  im 
wesentlichen  aus  einem  kleinen  Gehause 
mit  Schauglasern,  angebracht  am  oberen 
Teil  des  Umspanners,  das  mit  dem  Schutzol 
gefiillt  ist.  Entwickelt  sich  durch  iibermafiige 
Erhitzung  stromfiihrender  Teile  Gas,  so  sam- 
melt  es  sich  im  Kopf  des  Buchholzschutzes 
an,  wodurch  der  Olstand,  fur  die  Aufsicht 
durch  Schauglaser  sichtbar,  heruntergedriickt 
wird. 

Ein  Schwimmer  sinkt  mit  dem  Olstand 
bis  zu  einer  gewissen  Marke  und  gibt  dann 
ein  Warnungssignal.  Bei  weiterem  Sinken 
des  Olstandes,  bzw.  bei  sehr  heftiger  Gas- 
entwicklung,  wie  sie  bei  Kurzschlussen  auf- 
tritt,  wird  ein  darunter  befindlicher  zweiter 
Schwimmer  in  Tatigkeit  gesetzt,  der  bei 
seiner  Grenzmarke  einen  Relaisstromkreis 
schlieBt,  durch  den  dann  der  Umspanner 
bzw.  der  Turbogenerator  vom  Netz  abge- 
trennt  wird. 

Auch  im  Umspanner  verbliebene  Luftreste 
konnen  das  Warnungssignal  zum  Anspre- 
chen  bringen.  Diese  werden  dann  durch 
einen  Entliiftungshahn  abgeblasen,  bis  das 
Gehause  wieder  vorschriftsmaBig  ganz  mit 
Ol  gefiillt  ist.  Der  Zeitraum  zwischen  zwei 
Signalen  kann  auch  als  MaB  fiir  die  Starke 
der  Gasentwicklung  angesehen  werden  und 
entsprechende  SchutzmaBnahmen  der  Be- 
triebsleitung veranlassen.  Olverlust  durch 
undichtes  Gehause  des  Umspanners  bringt 
den  Buchholzschutz  auch  mit  der  notwen- 
digen  Schnelligkeit  zum  Ansprechen. 

Nachdem  der  Einbau  des  Buchholzschutzes 
an  alien  Umspannern  beendet  war,  sprach 
das  Warnungssignal  nach  Inbetriebnahme  so 
lange  an,  bis  die  letzten  Luftreste  entfernt 
waren.  Mit  Ausnahme  eines  Umspanners 
wurde  dies  bei  alien  tibrigen  innerhalb  des 
ersten  Betriebstages  erreicht.  Bei  diesem 
einen  Umspanner  sprach  der  Buchholzschutz 
wahrend  mehrerer  Wochen  taglich  minde- 
stens  einmal  an,  jedesmal  wurde  Luft  abge- 
blasen. 


Man  gewann  nunmehr  die  Uberzeugung, 
daB  standig  kleine  Mengen  Luft  eindringen 
muBten,  obwohl  man  nirgends  einen  Olaus- 
tritt  feststellen  konnte.  Die  nachstliegende 
Vermutung  war,  daB  die  Wellenstopfbuchse 
der  Kreiselpumpe,  die  sich  im  Kuhlkreislauf 
des  Umspanneroles  befindet,  Luft  ansaugte. 
Eine  Kontrolle  ergab  jedoch,  daB  diese  stan- 
dig etwas  tropfte,  so  daB  hier  keine  Luft 
angesaugt  werden  konnte. 

Da  der  Turbogenerator  nachts  auBer  Be- 
trieb  war,  arbeitete  auch  die  Kiihlpumpe 
nachts  nicht.  Man  folgerte,  daB  beim  An- 
laufen  der  Kiihlpumpe  Luft  eindringen 
konnte,  was  dadurch  bestatigt  schien,  daB 
das  Warnungssignal  bald  nach  Anlaufen  des 
Turbogenerators  ertonte.  Die  Olpumpe  wurde 
deshalb  einige  Tage  iiberhaupt  nicht  auBer 
Betrieb  genommen,  lediglich  das  Kiihlwasser 
fiir  den  Olkiihler  wurde  in  den  Betriebs- 
pausen  des  Turbosatzes  abgestellt.  Auch 
diese  MaBnahme  hatte  keinen  Erfolg,  jedoch 
deutete  die  geringe  Luftmenge,  die  man  ab- 
lieB,  darauf  hin,  daB  die  lufteinlassende 
Stelle  nur  sehr  klein  sein  konnte. 

Nunmehr  wurde  eine  eingehende  Unter- 
suchung  des  Umspanners  und  der  Saug-  und 
Druckleitung  angesetzt.  Sie  ergab  nur  einige 
olfeuchte  Stellen  — keine  Tropfenbildung  — 
an  den.  SchweiBnahten  des  Rohres,  das  vom 
oberen  Teil  des  Umspanners  zur  Ansaug- 
seite  der  Olpumpe  fuhrt.  Alle  Flanschver- 
bindungen  waren  dicht.  Das  Rohr  wurde 
nachgeschweiBt  und  der  Fehler  war  schlag- 
artig  behoben.  Allerdings  war  noch  die 
Frage  zu  klaren,  auf  welche  Weise  Unter- 
druck  im  Umspanner  entsteht,  denn  ohne 
diesen  konnte  keine  Luft  angesaugt  werden. 
Man  muBte  in  diesem  Falle  eher  Uberdruck 
annehmen,  da  der  Olspiegel  im  Umspanner 
etwa  4 m liber  der  Pumpe  lag.  Der  Unter- 
druck  entstand  nun  zweifellos  durch  Ab- 
kuhlung  und  Volumenverminderung  des 
Oles  in  den  Betriebspausen  und  durch  die 
Fallhohe  des  Ols  in  der  Saugleitung  in  Ver- 
bindung  mit  der  Saugwirkung  der  Pumpe. 
Vor  Einbau  des  Buchholzschutzes  konnte 
diese  Luftmenge  bei  der  Ausdehnung  des 
Oles  unbemerkt  durch  die  Entliiftung  des 
Ol-Ausgleichsbehalters  entweichen.  P.  K. 


Betriebstechnische  Merkbldtter 

Die  erste  Lieferung  umfaBt  die  „Einheitsformate  fiir  Schamottesteine", 
Umfang  12  Blatter  DIN  A 5 zum  Preise  von  DM.  0. 10  je  Blatt  zufciiglich  Porto. 
Bestellungen  durch  den  Buchhandel  oder  direkt  beim  Franzis-Verlag,  Munchen  2,  Luisenstr.  17 
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Pflege  der  Kuhlwasserpumpe  von  Kondensationen 


Die  Kuhlwasserpumpe  von  Oberflachen- 
kondensationen  der  Dampfturbinen  bean- 
sprucht  nur  eine  auBerst  geringe  Pflege.  Bei 
sauberem  und  sandfreiem  Wasser  ist  die 
Lebensdauer  des  Pumpenkreisels  und  Ge- 
hauseeinsatzes  auBerordentlich  groB.  Diese 
giinstigen  Bedingungen  liegen  im  allgemei- 
nen  bei  Riickkuhlanlagen  vor.  Anders  ver- 
halten  sich  Pumpen  von  Frischwasseranla- 
gen,  weil  sie  durch  Algen,  Holz,  Moor, 
Schilf,  Fische,  Sand  u.  a.  abgenutzt  werden. 
Nach  Moglichkeit  sind  Fremdstoffe  den  Pum- 
penleitungen  fernzuhalten,  was  durch  fest- 
stehende  Siebe  und  umlaufende  Siebmaschi- 
nen  erreicht  wird.  Ein  ordnungsgemaBer  Be- 
trieb  derartiger  Schutzeinrichtungen  erspart 
einen  groBen  Teil  der  Pumpenpflege. 

Die  Stopfbiichsen  miissen  standig  dicht  ge- 
halten  werden.  Undichtheiten  veranlassen 
das  AbreiBen  des  Saugstrahles  durch  Ein- 
drin^en  der  Luft  in  den  Saugraum  der  Pumpe. 
Gliicklicherweise  kiindigt  sich  eine  derartige 
Undichtheit  durch  Nachlassen  der  Pumpen- 
leistung  rechtzeitig  an.  Im  allgemeinen  ist 
die  Saugstopfbiichse  mit  WasserverschluB 
versehen.  Denn  es  wird  Sperrwasser  vom 
Pumpendruckstutzen  in  eine  Kammer  der 
Saugstopfbuchse  geleitet  und  somit  eine 
Sperre  zwischen  Saugraum  und  AuBenwelt 
gelegt.  Die  Stopfbiichsen  sind  keinesfalls 
zu  fest  anzuziehen.  Zwecks  Schonung  der 
VVellen  oder  Wellenschutzbiichsen  werden 
die  Stopfbiichsenpackungen  rechtzeitig  aus- 
gewechselt,  bevor  sie  zu  hart  geworden  sind. 
Der  Sitz  der  Stopfbiichsbrille  muB  einwand- 
frei  sein.  Dies  wird  durch  vollkommen  gleich- 
maBiges  Anziehen  der  Stopfbiichsschrauben 
erreicht.  Eine  schiefsitzende  Brille  preBt  die 
Packung  ungleichmafiig  gegen  die  Welle  und 
fordert  deren  VerschleiB. 

Kleinere  und  altere  Pumpen  sind  vielfach 
noch  mit  Riickschlagklappen  ausgeriistet. 
Diese  Klappen  werden  wahrend  des  Betrie- 
bes  vielfach  durch  Schilf,  Holz  und  andere 
Fremdkorper  undicht.  Soil  nach  einer  Be- 
triebspause  die  Turbine  wieder  in  Gang  ge- 


setzt  werden,  so  ist  zunachst  die  Pumpe 
samt  Saugeleitung  mit  Betriebswasser  aufzu- 
fiillen.  Dieses  Wasser  lauft  aber  durch  die 
undichte  Ruckschlagklappe  ab.  Der  Sauger 
ist  dann  auszubauen,  damit  der  Fremdkorper 
entfernt  werden  kann.  Derartige  Falle  diir- 
fen  bei  einwandfreiem  Arbeiten  der  Reini- 
gungssiebe  nicht  vorkommen.  AuBerdem 
sichert  man  sich  gegen  solche  Uberraschun- 
gen  dadurch,  daB  man  einige  Zeit  nach  dem 
Stillsetzen  der  Turbinenanlage  die  Pumpen- 
leitung  auffiillt.  Ist  bald  nach  dem  Anstellen 
des  Betriebswasserzuflusses  die  Pumpe  samt 
Leitung  aufgefullt,  so  halt  die  Ruckschlag- 
klappe dicht.  Ist  aber  ein  Auffullen  unmog- 
lich,  weil  das  Wasser  standig  abfliefit,  so  ist 
bis  zur  nachsten  lnbetriebnahme  geniigend 
Zeit,  die  Ruckschlagklappe  in  Ordnung  zu 
bringen. 

Gehause  und  Saugleitung  groBer  Kreisel- 
pumpen  werden  meist  durch  Dampf-  oder 
Wasserstrahlluftsauger  evakuiert.  Das  An- 
fahren  geht  schneller  und  zuverlassiger  vor 
sich,  weil  das  Auffullen  nicht,  vom  einwand- 
freien  Arbeiten  der  Ruckschlagklappe  ab- 
hangt.  Der  Pumpensatz  kann  vielmehr  schon 
wahrend  des  Leersaugens  in  Gang  gesetzt 
werden.  Bedingung  ist  dabei,  daB  beim  Still- 
setzen der  Turbine  der  KondensatorabfluB 
abgesperrt'  wurde.  Es  bleibt  dann  der  Kiihl- 
wasserinhalt  des  Kondensators  erhalten  und 
die  Pumpendruckleitung  ist  beim  Evakuieren 
gegen  die  AuBenwelt  abgedichtet. 

Wahrend  groBer  Turbinenuberholungen 
werden  Kuhlwasserpumpe  und  Antriebs- 
maschine  einer  griindlichen  Durchsicht  und 
Reinigung  unterzogen.  Hierbei  werden  ab- 
genutzte  Rollen-  und  Gleitlager  erneuert, 
Wellenschutzbiichsen  und  Packungen  aus- 
gewechselt.  Hart  gewordene  Dichtungen  der 
Pumpensauge-  und  Druckleitungen  werden 
durch  neue  ersetzt.  Die  Absperrschieber  wer- 
den iiberholt  und  Schieberkeile  und  Sitze 
eingeschliffen.  Nach  kurzem  Probebetrieb  ist 
der  Pumpensatz  betriebsklar.  H.  Schlicke 
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Der  Quecksilber-Dampfkreislauf 

W.  N.  Oberly,  Power  Generation,  Marz  1950.  54.  Jahrgang,  'S.  56/57 


Bild  1 veranschaulicht  ein  typisches  Tem- 
peratur-Entropie-Diagramm  eines  Quecksil- 
ber-Dampfkreislaufes,  in  dem  der  Dampfteil 
mit  42  atii  440°  C und  der  iiblichen  Speise- 
wasservorwarmung  im  Fliissigkeitsgebiet  be- 
trieben  wird.  Der  Eintrittszustand  des  Queck- 
silber-Kreislaufes  ist  9,9  atii  und  522°  C Satt- 
dampftemperatur.  Um  die  Warme  von  dem 
kondensierenden  Quecksilberdampf  auf  das 
Wasser  zu  ubertragen,  muB  die'  Abdampf- 
temperatur  des  Quecksilbers  hoher  als  die 
Sattigungstemperatur  des  zu  4rzeugenden 
Dampf  es  sein.  Aus  wirtschaftlichen  Griinden 
betragt  die  Temperaturdifferenz  etwa  18°  C. 
Der  Gegendruck  der  Quecksilberturbine  zur 
Erzeugung  von  42  atii  Dampf  betragt  0,182  ata. 

Die  spezifische  Warme  von  fliissigem  Queck- 
silber  ist  nur  Vao  der  Warme  von  Wasser  bei 
26°  C und  nur  Vee  der  Warme  von  Wasser  bei 
343°  C.  Daher  ist  im  Diagramm  der  Verlauf 
der  Flussigkeitslinie  beim  Quecksilber  steil, 
so  daB  nahezu  ideale  Temperatur-Entropie- 
Bedingungen  beim  Quecksilber  vorliegen  und 
keine  Regenerativ-Vorwarmung  notwendig  ist. 

Ein  Quecksilberkreislauf,  der  einem  Dampf- 
kreislauf  vorgeschaltet  ist,  steigert  den  Wir- 


kungsgrad  des  Gesamtkreislaufes  infolge  der 
hohen  Siedetemperatur  des  Quecksilbers.  Das 
Quecksilber  siedet  bei  einem  Druck  von  9,9  atu 
bei  522°  C,  wahrend  Wasser  von  88  atii  erst 
bei  300°  C siedet...  Es  ist  ein  wesentlicher  Unter- 
schied,  ob  die  hohe  Temperatur  durch  Steige- 


G 

ren,  Gerate  zur  Messung  von 
Kraften,  Drehmomenten,  Ar- 
beit und  Leistung,  Gerate  zur 
Messung  von  Mengen  und 
Geschwindigkeiten,  Tempera- 
turmeBgerate  und  Gerate  zur 
Messung  von  Feuchtigkeit, 
Heizwert,  Warmemengen  und 
Gaszusammensetzung. 

—strom 


Taschenbuch  fiir  Gaswerke, 
Kokereien,  Schwelereien  und 
Teerdestillationen.  Herausge- 
geben  von  Dr.  H.  Winter  un- 
ter  Mitarbeit  von  Dr.-Ing.  W. 
Fitz,  Dipl.-Ing.  L.  Alberts, 
Dr.-Ing.  e.  h.  A.  Thau,  Dr.- 
Ing.  L.  Trutnovsky.  6.  Aufl., 
mit  152  Abb.  u.  Tabellen-An- 
hang,  XII,  659  S.  DIN  A 6, 
Verlag  Wilhelm  Knapp,  Halle 
(Saale).  1950. 

y Das  vorliegende  Buch  gibt 
auf  knappem  Raum  einen  gu- 
ten  Gesamtiiberblick  fiber  das 
weite  Gebiet  der  Verkokung, 
Ent-  und  Vergasung  und 
Schwelung  von  Kohlen  und 
der  Teerdestillation.  Im  All- 
gemeinen Teil  gibt  Winter 
einen  Uberblick  iiber  Vor- 
kommen, Bes chaff enheit  und 
Verhalten  der  wichtigen  fe- 
sten  Brennstoffe.  Der  Ab- 
schnitt  Gaswerke  und  Koh- 
lenwertstoffe  ist  von  Fitz  be- 
arbeitet.  In  erfreulicher  Klar- 
heit  und  mit  aller  bei  dem 
kleinen  Format  und  geringen 
Umfang  des  Buches  mog- 
lichen  Vollstandigkeit  ist  hier 
die  Erzeugung  des  Gases  in 
den  iiblichen  Gaswerksofen, 
deren  Beheizung,  die  Erzeu- 
gung vonWassergas  undWas- 
serstoff,  die  Gasreinigung  und 
die  Gewinnung  der  Wert- 
stoffe,  die  Messung  und  Spei- 
cherung  von  Gas  und  die 
Fernversorgung  besprochen. 
Alberts  ist,  unter  Mitwirkung 
von  Winter ,Verfasser  des  Ab- 
schnittes  Kokerei.  Die  Bau- 
arten  und  die  Entwicklung 
der  neuzeitlichen  Koksofen, 
die  Kokskohle,  ihre  Aufberei- 
tung  und  ihr  Verhalten  beim 
Verkoken,  weiter  die  Maschi- 
nen  zur  Bedienung  einer  Ko- 
kerei, die  Ofenarmaturen  und 
der  Ofenbetrieb,  die  chemi- 
sche  und  physikalische  Be- 
schaffenheit  des  Kokses  und 
die  feuerfesten  Steine  wer- 
den in  diesem  Teil  eingehend 
behandelt.  In  dem  Abschnitt 
Braun-  und  Steinkohlen- 
schwelung,  bearbeitet  von 
dem  Altmeister  dieses  Ge- 
bietes,  A.  Thau,  werden  die 
Ofenbauarten  fiir  Braunkoh- 
len-  und  Steinkohlenschwe- 
lung,  die  Generatoren  fiir 
Schwelvergasung,  die  Ge- 
winnung von  Schwelteer  aus 
dem  Koksofen  mit  allem  Wis- 
senswerten  iiber  Eigenschaf- 
ten  und  Betriebsverhalten 
dargestellt.  Endlich  gibt  Trut- 
novsky in  dem  Abschnitt 
Teerdestillation  einen  Uber- 
blick  iiber  die  Verfahren  und 
zugehorigen  Apparaturen  zur 
Aufarbeitung  von  Kokerei-, 
Schwel-  und  Generatorteer 
und  die  daraus  gewonnenen 
Erzeugnisse.  Ein  Anhang,  der 
50  Seiten  Tabellen  mit  fiir 
den  Betrieb  von  Gaswerken, 
Kokereien  und  Teerdestilla- 
tionen wichtigen  und  wert- 
vollen  Zahlen  und  sonstigen 
Angaben  erhoht  den  Wert 
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des  Buchleins,  das  sich  auch. 
in  der  neuen  Auflage  seinen 
Kreis  erhalten  wird.  Ss. 

Vorschaltanlage  Oder  Hoch- 
druck  - Kondensationskraf t - 
werk?  Von  H.  Henschke. 

B W K , Bd.  2 (1950),  Nr.  6, 
Juni  1950,  S.  164. 

Die  Frage,  ob  es  richtiger 
ist,  zur  Erweiterung  eines  be- 
stehenden  Nieder-  Oder  Mit- 
teidruck  - Kraftwerks  erne 
Hochdruckanlage  vorzuschal- 
ten,  Oder  eine  tiir  die  Grund- 
last  bemessene  Hochdruck- 
Kondensationsanlage  als  Neu- 
anlage  danebenzusetzen,  wird 
in  diesem  Auisatz  griindlich 
und  nach  den  verschiedensten 
Gesichtspunkten  untersucht. 
Einerseits  wird  die  warme- 
wirtschaftlich  vorteilhafteste 
Losung  ermittelt,  anderer- , 
seits  aber  auch  die  Gesamt- 
ersparnis  betrachtet,  wenn 
man  Kapital-  und  Kohle- 
kosten  zusammenzieht.  Wich- 
tig  ist  naturlich  auch.  die  Be- 
trachtung  des  Erhaltungszu*? 
standes  und  der  Gute  der  vor- 
handenen  Kessel  und  Tur- 
binen.  Bei  Niederdruckanla- 
gen  ist  die  Anlage  mit  den 
geringsten  Anlagekosten  die 
wirtschaftlichste,  wenn  die 
Kohlenpreise  sehr  niedrig 
sind.  - Wenn  zusatzliche 
Leistung  benotigt  wird,  ist 
diese  am  billigsten  als  Kon- 
densationsleistung  zu  erstel- 
len.  Bei  mittleren  und  hohen 
Kohlenpreisen  und  gleich- 
zeitig  hohen  Benutzungsstun- 
denzahlen  wird  die  Warme- 
wirtschaftlichkeit  ausschlag- 
gebend.  Dabei  ist  die  Gute 
der  vorhandenen  Nieder- 
druckturbinen  entscheidend. 
Bei  Mitteldruckanlagen  kommt 
dieErstellung  einer  Vorschalt- 
anlage kaum  in  Betracht, 
weil  der  Warmegewinn  zu  ge- 
ring  ist,  urn  die  hohen  An- 
lagekosten zu  rechtfertigen. 
Wichtig  ist  auch  immer,  mit 
moglichst  geringem  Kapital- 
aufwand  moglichst  viel  zu- 
satzliche KraftwerksleiStung 
zu  erstellen.  In  diesem  Punkt 
ist  das  Hochdruck-Konden- 
sationskraftwerk  immer  im 
Vorteil.  Andere  Punkte,  wie 
Platzfrage,  Personalfragen, 
verfugbare  Kohlenvorrate, 
AnschluB  an  das  Netz  bedin- 
gen  weitere  Erwagungen  im 
Einzelfall.  Wichtig  ist  noch 
der  Hinweis:  Beim  Bau  eines 
Vorschaltkraftwerks  kuppelt 
man  eine  20  bis  30  Jahre  alte 
mit  einer  neuen  Anlage.  Es  ist 
zunachst  fraglich,  ob  die  alte 
Anlage  noch  eine  Lebensdauer 
hat,  die  der  Neuanlage  ent- 
spricht.  Ist  man  spater  zum 
Ersatz  der  alten  Teile  ge- 
zwungen,  so  ist  das  Werk  mit 
parallelgeschaltetem  Hoch- 
druck-Kondensationswerk  im 
Vorteil,  da  bei  einer  Vor- 
schaltanlage auch  beim  Neu- 
bau  des  Nachschaltteils  nie 
die  Klarheit,  Ubersichtlichkeit 
und  architektonische  Schon- 
heit  erreicht  werden  kann, 
wie  bei  einem  modernen,  aus 
einem  GuB  gebauten  Konden- 
sations  - Hochdruckkraftwerk. 

Ss 


rung  des  Druckes  Oder  durch  liber  hi  tzung 
des  Dampfes  erhalten  wird.  Der  Energie- 
bedarf  zur  Uberhitzung  des  Dampfes  auf  eine 
bestimmte  Temperatur  ist  nur  ein  Bruchteil 
von  dem,  der  notwendig  ist,  um  die  gleiche 
Temperatur  durch  Drucksteigerung  und  Auf- 
rechterhaltung  des  Sattdampfzustandes  zu  er- 
halten. Mit  Quecksilber  von  522°  C und  einer 
geeigneten  Wahl  von  Druck  und  Brennstoff 
konnen  thermische  Wirkungsgrade  zwischen 
34%  und  38  % erreicht  werden. 

Vorschalt-kW’s  benotigen  einen  Auf  wand 
von  ungefahr  1000  WE/h  an  Brennstoff,  unab- 
hangig,  ob  die  Vorschaltenergie  durch  eine 
Dampf-  Oder  durch  eine  Quecksilber- Vor- 
schaltturbine  erzeugt  wird.  Dennoch  erzeu- 
gen  Quecksilber- Vorschaltanlagen,  wie  sie 
allgemein  verwendet  werden,  ungefahr  zwei- 
mal  soviel  kW  an  Vorschaltleistung,  als  sie 
bei  anderen  Vorsehaltkreislaufen  erreicht 
werden. 

Bild  2 gibt  eine  Erklarung,  warum  die  Aus- 
beute  der  Quecksilber  - Vorschaltanlage  so 
hoch,  der  Gesamtwarmeaufwand  so  niedrig 
ist.  Bei  dem  Vergleich  zwischen  Quecksilber 
und  Dampf  wird  der  Warmeinhalt  des  Queck- 
silberdampfes  und  der  des  HD-Wasserdamp- 
fes  auf  den  gleichen  Gesamtwarmeinhalt  von 
rund  832  WE/kg  bezogen,  dem  einerseits  9,7  kg 
Quecksilber-Dampf  bei  9,9  atii  und  522°  C 
(obere  Kurve),  andererseits  1 kg  Wasserdampf 
bei  162  atii  und  565°  C (untere  Kurve)  ent- 
sprec-hen. 

Bei  dieser  Vergleichsbasis  gibt  die  obere 
Kurve  ein  MaB  fur  die  nutzbare  Energie  des 
Quecksilberdampfes  im  Vorschaltkreislauf  bei 
verschiedenen  Driicken  im  Quecksilber-Kon- 
densationskessel,  die  imtere  Kurve  ist  ein 
MaB  fur  die  nutzbare  Wasserdampf-Energie 
in  der  Turbine,  ebenfalls  in  Abhangigkeit  vom 
Gegendruck. 

Energievermogen  von  Quecksilber 
gegenuber  Dampf 

Bei  28  atii  Dampfdruck  (der  Nachschalt- 
anlage)  ist  das  Verhaltnis  der  verfiigbaren 
Energie  von  Quecksilberdampf  zu  Wasser- 
dampf gemaB  Bild  2 246  : 122  Oder  fast  genau 


Dampfdruck  der  nochgescholteten  Wosserdampfontoge 
bzw.  Gegendruck  bei  vorgeschotfeter  Wasserdompfanloge 

Bild  2 


2:1  und  bei  88  atii  Dampfdruck  (der  Nach- 
schaltanlage)  178  : 48  oder  3,7  : 1.  Die  nutzbare 
Energieausbeute  des  Quecksilberdampfes  ver- 
ringert  sich  also  nur  um  27,5  %,  wenn  der 
Druck  der  nachgeschalteten  Wasserdampf- 
anlage  von  28  auf  88  atii  steigt.  Es  ist  daher 
moglieh,  eine  Einheitsbauart  fiir  die  Queck- 
silberturbine  zu  entwerfen,  bei  welcher  inner- 
halb  eines  weiten  Druckbereiches  fiir  den 
nachgeschalteten  Dampfkreislauf  die  Leistung 
der  Turbine  sich  verhaltnismaBig  wenig 
andert.  Dagegen  wiirde  sich  die  Leistungs- 
ausbeute  einer  162-atii-Gegendruck-Dampf- 
turbine  im  gleichen  Bereich  des  Gegendruckes 
um  60  % verringern,  wenn  der  Gegendruck 
von  28  atii  auf  88  atii  ansteigt. 

Die  Erganzung  einer  bestehenden  Nieder- 
druck-Dampfanlage  durch  eine  vorgeschal- 
tete  Quecksilber- Anlage  ist  schema tisch  aus 
Bild  3 ersichtlich.  Der  Quecksilberdampf  gibt 
in  der  Turbine  einen  Teil  seiner  Energie  zur 
Stromerzeugung  ab  und  wird  dann  in  einem 
Kondensator  niedergeschlagen,  dessen  Be- 
triebsweise  als  Verdampfer  fiir  das  Speise- 
wasser.  des  Wasserdampfkreislaufs  es  ermog- 
licht,  auch  Wasser  von  minderwer tiger  Be- 
schaffenheit  fiir  den  Dampfkreislauf  zu  ver- 
wenden.  Speisewasservorwarmer  und  tlber- 
hitzer  sind  in  der  Nachschaltheizfiache  des 
Quecksilberkessels  angeordhet. 

Bemerkung  des  Berichterstatters 

Die  neue  Anlage  in  South  -Meadow,  in  wel- 
cher ein  Quecksilberkessel  und  eine  Queck- 
silberturbine  von  15  MW,  bei  einer  Gesamt- 
leistung  von  34  MW,  installiert  sind,  hat  einen 
Kesselinhalt  von  82 1 Queckselber,  das  nach 
der  derzeitigen  New  Yorker  Notierung  von 
2 S/lb  einen  Wert  von  etwa  1,5  Mill.  DM  dar- 
stellt.  Da  der  Preis  in  Deutschland  sich  auf 
dem  freien  Markt  bildet,  wiirde  die  Beschaf- 
fung  einer  derartigen  Menge,  abgesehen  von 
der  Devisenfrage,  voraussichtlich  nicht  auf 
dieser  Preisbasis  erf olgen  konnen.  Aus  die- 
sem Grunde  sind  solche  Anlagen  trotz  ihrer 
warmewirtschaftlichen  Vorzuge  in  Deutsch- 
land nicht  anwendbar.  A.  GraBmann 
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VORANZEIGE 

In  kurzer  Zeit  erscheint  das  Fachbuch 

Wasserpflege 

in 

Industrie  - Dampfkesselanlagen 

von  Diplom-lngenieur  B.  Woe  Ike,  Hamburg  -Altona 

Das  Lehrbuch  uber  Kesselspeisewasser,  das  bisher  gefehlf  hat 

Der  Verfasser  erlautert  auf  Grund  seiner  Erfahrungen  in  uber 
zwanzigjahriger  Praxis  die  chemischen  Vorgange  und  Anforde- 
rungen  in  der  Kesselwasserpflege  so  einfach  und  klar,  dafl  audi  der 
in  der  Chemie  nicht  bewanderte  Betriebsmann  sie  verstehen  kann. 
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ABTEILUNG  ENERGIE 
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ACHT  JAHRZEHNTE 
HANNOVERSCHER  BEZIRKSVEREIN 
DEUTSCHER  INGENIEURE 

Von 

DR.-ING.  LUDWIG  CROON 
Oberbaurat 


Aus  AnlaB  der  Hauptversammlung  des  V.d.  I.  1951  in  Hannover  demHannoverschen 
Bezirksverein  in  Dankbarkeit  gewidmet. 
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Die  Abbildungen  wurden  zur  Verfiigung  gestellt: 

Abb.  2 vom  Stadt-Archiv  der  Landeshauptstadt  Hannover, 

Abb.  4 und  6 von  Fabrikant  Max  Knoevenagel, 

Abb.  7 von  Oberingenieur  Theodor  Damm, 

Abb.  8 von  Direktor  Curt  Neuber, 
alle  vibrigen  vom  Verfasser. 

Die  Abbildung  auf  dem  Umsdilag  zeigt  das  Wohn-  und  Sterbehaus  von  Gottfried 
Wilhelm  Leibniz  in  der  SdimiedestraBe  zu  Hannover  (nach  einem  alten  Stidi). 
Das  Haus  wurde  1943  durdi  Luftangriff  vollstandig  zerstort. 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Die  Geschichte  des  Hannoverschen  Bezirksvereins  deutscher 
Ingenieure  ist  bereits  zweimal  geschrieben, 

Zum  ersten  Male  wurde  sie  etwa  1912  begonnen.  Wenn  ich 
mich  recht  erinnere,  war  ihr  Verfasser  Philipp  Hermann 
Rosenkranz.  Sie  war  kurz  vor  Beginn  des  ersten  Welt- 
krieges  fertiggestellt  und  wurde  bei  den  damals  alteren  Mit- 
gliedern  zwedcs  Erganzung  und  Richtigstellung  in  Umlauf 
gesetzt.  Wahrscheinlich  hat  sie  sich  zuletzt  in  den  Handen  von 
Hermann  Fischer  befunden,  der  im  Februar  1915  verstarb, 
und  in  dessen  NachlaB  sie  verlorengegangen  ist.  Spatere  Nach- 
forsdiungen  sind  ergebnislos  verlaufen. 

Spater  wurde  diese  Arbeit  vom  Verfasser  in  Angriff  genommen. 
In  mehrjahriger  Arbeit  wurde  durch  eingehendes  Studium  der 
Akten  (soweit  sie  noch  vorhanden  waren)  und  Zeitschriften, 
sowie  durch  zahlreiche  Riickfragen  beim  Gesamtverein  und  den 
alteren  Mitgliedern  die  Geschichte  unseres  Bezirksvereins  nahe- 
zu  liickenlos  zusammengestellt.  Sie  war  1932  fertiggestellt,  und 
zwar  karteimaBig  mit  etwa  5000  Karten.  Sie  enthielt  das 
Griindungs-Protokoll,  samtliche  Vorstande,  samtliche  gehaltenen 
Vortrage,  die  wichtigsten  Beschliisse,  'die  Festlichkeiten  und  Be- 
sichtigungen,  die  Mitgliederbewegung  usw.(  ferner  die  Mit- 
arbeit  von  Mitgliedern  unseres  Bezirksvereins  beim  Gesamt- 
verein. Es  fehlten  nicht  die  in  friiheren  Jahrzehnten  zahlreichen 
fur  Sonderfragen  eingesetzten  Kommissionen,  sowie  die  spateren 
Arbeitsgemeinschaften  (A.  D.B.  usw.).  Und  endlich  enthielt  sie 
die  Geschichte  des  vom  Hannoverschen  Bezirksverein  ins  Leben 
gerufenen  „Verbandes  technisch-wissenschaftlicher  Vereine  zu 
Hannover. " 

Diese  Kartei  wurde  in  den  folgenden  Jahren  planmaBig  vervoll- 
standigt  und  weitergefiihrt,  ist  dann  aber  bei  den  Bomben- 
angriffen  auf  Hannover  im  Jahre  1943  restlos  verlorengegangen. 
Wenn  mir  jetzt  vom  Vorstand  des  Hannoverschen  Bezirks- 
vereins der  ehrenvolle  Auftrag  iibertragen  wurde,  fur  die  bevor- 
stehende  Hauptversammlung  die  Geschichte  unseres  Bezirks- 
vereins zu  schreiben,  so  stehe  ich  vor  einer  nicht  leicht  zu 
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losenden  Aufgabe.  Die  Akten  unseres  Bezirksvereins  sind 
ebenfalls  restlos  verlorengegangen;  die  Durchsicht  samtlicher 
alten  Zeitschriften  ist  wegen  der  Kiirze  der  Zeit  nicht  durchfuhr- 
bar.  Ich  muB  mich  also  auf  einige  wenige  noch  in  meinem 
Besitz  befindliche  Aufzeichnungen,  in  vielen  Fallen  aber  auf 
mein  Gedachtnis  stiitzen.  Wenn  mir  dabei  Fehler,unterlaufen 
sollten,  wird  man  dieses  verzeihlich  finden.  Den  Hauptwert 
meiner  Arbeit  glaube  ich  darin  zu  erblicken,  dafi  recht  viele 
Mitglieder  unseres  Bezirksvereins  veranlaBt  werden  mochten, 
aus  ihren  Erinnerungen  Mitteilungen  zu  machen,  die  dann 
gesammelt  und  bei  einer  spateren  Neubearbeitung  unserer 
,.Geschichte"  verwendet  werden  konnten.  ' 


Die  Grundung. 


Pfingsten  1856. 

Der  akademische  Verein  „Hutte"  feiert  sein  zehnjahriges 
Stiftungsfest  zu  Halberstadt  im  Harz.  Bereits  auf  dem  vor- 
jahrigen  Stiftungsfest  war  die  Grundung  eines  „Vereins 
deutscher  Ingenieure"  ins  Auge  gefafit.  J«etzt  sollte  der  Ge- 
danke  in  die  Tat  umgesetzt  werden. 

Am  zweiten  Pfingsttage,  am  12.  Mai  1856,  fuhren  junge  be- 
geisterte  Ingenieure,  von  denen  keiner  das  dreiBigste  Lebens- 
jahr  iiberschritten  hatte,  auf  Leiterwagen,  die  mit  frischen  Maien 
geschmuckt  waren,  von  Halberstadt  nach  Alexisbad.  Und  hier 
wurden  23  Namen  unter  die  Griindungsurkunde  des  „Vereins 
deutscher  Ingenieure"  gesetzt,  um  „die  fgeistigen  Krafte  der 
deutschen  Technik  zusammenzufassen  zum  Wohle  der  gesamten 
vaterlaridischen  Industrie". 

Dieser  Gedanke  fand  schnell  begeisterte  Aufnahme  in  alien 
deutschen  Landen.  An  vielen  Orten  wurden  „Bezirksvereine" 
gegriindet,  so  noch  im  gleichen  Jahre  1856  in  Diisseldorf,  Berlin, 
Aachen,  Kaiserslautern  und  Dortmund,  1857  in  Gleiwitz  und 
Magdeburg,  1861  in  Weimar,  Stettin  und  Koln,  1862  in  Bern- 
burg,  1863  in  Breslau,  1865  in  Altena  und  Chemnitz,  1869  in 
Mannheim. 

Auch  in  Hannover  hatte  sich  eine  Anzahl  Manner  zusammen- 
gefunden,  die  den  Gedanken  der  Grundung  eines  „ Bezirks- 
vereins" ins  Auge  gefaBt  hatten.  Als  geistiger  Begriinder  und 
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tatkraftiger  Forderer  dieses  Gedankens  muB  Hermann  Fischer 
bezeichnet  werden,  der,  damals  dreiBigjahrig,  sich  einige  Jahre 
vorher  als  Zivilingenieur  in  Hannover  niedergelassen  hatte. 
Um  ihn  scharten  sich  Manner  wie  Edmund  Heusinger  von 
W a 1 d e g g , ' Moritz  Riihlmann,  Otto  Grove,  Carl 
Uhlenhuth  und  andere. 

Nadi  mehrfachen  Vorbesprechungen  wurde  die  Griindung  des 
„ Hannover  schen  Bezirksvereins  deutscher  Ingenieure"  am 
Freitag,  dem  25.  Marz  1870,  im  Viktoria-Hotel*)  vollzogen. 
In  seiner  bescheidenen  Weise  iibernahm  Hermann  Fischer 
nicht  den  Vorsitz  des  neugegriindeten  Vereins,  sondern  liber- 
lieB  ihn  dem  Oberingenieur  Edmund  Heusinger  von 
W a 1 d e g g. 

In  seinem  Griindungsjahr  zahlte  der  neue  Verein  60  Mit- 
glieder.  AuBer  den  oben  bereits  genannten  finden  wir  Louis 
Bode,  E.  A.  D r e y e r , de  H a^  n,  Hermann  Hagen, 
Hauers,  Friedrich  Heeren,  Georg  Holzapfel,  Albert 
Rnoevenagel,  H.  Kriegar,  A.  Schneemann. 


Der  Vorsitzende. 

Eine  Besonderheit  des  Hannoverschen  Bezirksvereins  war  es, 
daB  der  Vorsitz  jedes  Jahr  wechselte.  Man  war  bei  dieser  Mafi- 
nahme  von  dem  Gedanken  ausgegangen,  daB  der  Vorsitz,  wenn 
er  ernst  und  pflichtbewuBt  aufgefaBt  und  durchgefiihrt  werden 
sollte,  einen  erheblichen  Arbeitseinsatz  erforderte,  und  daB 
man  diesen  einem  einzelnen  nicht  langer  als  ein  Jahr  zumuten 
konne.  In  der  Wahl  des  Vorsitzenden  .entwickelte  sich  im  Laufe 
der  Jahre  ein  regelmaBiger  Turnus:  Technische  Hochschule  — 
Industrie  — freier  Beruf. 

Als  spater  ein  Geschaftsfuhrer  eingestellt  wurde,  der  den  Vor- 
sitzenden in  seiner  Arbeit  weitgehend  unterstiitzte,  wurde 
satzungsgemaB  vom  Jahre  1931  ab  die  Amtsdauer  des  Vor- 
sitzenden auf  mehrere  Jahre  verlangert. 

Ein  Verzeichnis  samtlicher  Vorsitzender  seit  der  Griindung  be- 
findet  sich  im  Anhang. 


*)  Das  Viktoria-Hotel  stand  an  der  Ecke  der  GeorgstraBe  und  WindmuhlenstraBe, 
dem  heutigen  Gesdiaftshaus  der  Wurttembergischen  Metallwarenfabrik. 
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Sitzungen  und  Nachsitzungen. 

Dor  Hannoversche  war  der  fleiBigste  aller  Bezirksvereine,  denn 
er  hielt  seit  seiner  Griindung  bis  in  die  dreiBiger  Jahre  dieses 
Jahrhunderts  vom  1.  Oktober  bis  zum  31.  Mai  jede  Woche 
eine  Sitzung  ab,  und  zwar  am  F r e i t a g , d.  h.  an  dem  Wochen- 
tage,  an  welchem  unser  Bezirksverein  gegriindet  wurde.  In 
jeder  dieser  Sitzungen  wurden  Vortrage  gehalten.  Bis  etwa  1890 
waren  es  meistens  keine  groBere,  umfa$sendere  Vortrage, 
sondern  jeweils  zwei  oder  drei  Kurzvortrage,  Oder  besser  gesagt, 
Mitteilungen,  die  durch  Kreideskizzen  an  der  Wandtafel  er- 
lautert  wurden.  In  diesen  Mitteilungen  berichteten  Mitglieder 
des  Vereins  liber  besondere  Ereignisse  oder  technisch  wissens- 
werte  Vorkomninisse  aus  ihrem  Berufsleben,  an  die  sich  dann 
regelmaBig  ausgedehnte  und  anregehde  Aussprachen  an- 
schlossen. 

Erst  in  den  neunziger  Jahren  ging  man  dazu  iiber,  um- 
fassendere,  abendfullende  Vortrage  zu  veranstalten,  zu  denen 
man  besondere  Fachleute,  teilweise  auch  von  auswarts,  heran- 
zog.  Heute  ist  dieses  bekanntlich  zur  Regel  geworden. 
Besonders  bemerkenswert  ist  es  aber,  daB  man  nach  SchluB  der 
Sitzung  nicht  auseinanderlief,  sondern  sich  noch  bei  einem 
gemiitlichen  Glase  Bier  zusammenfand,  um  hier  die  Aussprache 
iiber  die  Vortrage  fortzusetzen,  sich  iiber  private  und  geschaft- 
liche  Dinge  zu  unterhalten  oder  einen  mehr  oder  weniger  be- 
kannten  Witz  zum  besten  zu  geben. 

Dabei  wurde  es  (nach  einem  Ausspruch  von  Wilhelm  Riehn) 
dann  Olje,  undoes  wurde  auch  Zwoljel  bis  man  sich  anschidtte 
den  Heimweg  anzutreten. 

Diese  „ Nachsitzungen"  haben  auBerordentlich  dazu  beigetragen, 
daB  sich  die  Mitglieder  des  Hannoversdren  Bezirksvereins 
kennenlernten,  sich  naher  ruckten  und  gewissermaBen  wie  zu 
einer  Familie  zusammenschmolzen. 

Dieser  schone  Brauch  ist  bis  zum  Zusammenbruch  1945  aufrecht- 
erhalten.  Es  ist  zu  erstreben  und  zu  hoffen,  daB  es  uns  auch 
jetzt  gelingt,  unsere  Tradition  in  dieser  Beziehung  fortzusetzen. 
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Die  „ Commissioner" 

Einen  besonders  breiten  Raum  in  der  Arbeit  des  Hannoverschen 
Bezirksvereins  nahm  die  Tatigkeit  der  „Commissionen  ein. 
Taudhte  eine  besondere  Frage  innerhalb  der  Mitglieder  oder 
angeregt  durch  einen  Vortrag  auf,  so  wurde  hierfur  eine 
Commission,  meistens  bestehend  aus  drei  bis  fiinf  Mitgliedern, 
eingesetzt.  Diese  bearbeiteten  die  gestellte  Frage  eingehend 
unter  sich  und  setzten  ein  Gutachten  auf.  Dieses  wurde  in  einer 
Mitgliederversammlung  vorgelegt  und  bot  haufig  AnlaB  zu  redit 
ausgedehnten,  lebhaften  und  fruchtbringenden  Aussprachen. 
Haufig  wurden  auch  solche  Fragen  von  Behorden,  wie  beispiels- 
weise  der  Stadtverwaltung  oder  dem  Polizeiprasidium,  dem 
Verein  zur  Bearbeitung  und  Begutachtung  ubertragen,  da  diese 
Behorden  zu  jener  Zeit  eigene  technische  Abteilungen,  die  dazu 
imstande  gewesen  waren,  noch  nicht  hatten.  Aus  der  grofien 
Fulle  der  bearbeiteten  Fragen  seien  einige  herausgegriffen: 
ZweckmaBige  Schutzvorrichtung  bei  Benutzung  der  Pferde- 
eisenbahn",  und  „Nutzen  einer  allgemeinen  Wasserleitung  fur 
Hannover  und  speziell  fur  dessen  Industrie".  Die  Behandlung 
der  „Arbeiterwohnungsfrage"  (1873)  hatte  sogar  zur  Aus- 
schreibung  einer  „Concurrenzaufgabe"  gefiihrt. 

Audi  die  offentliche  Gesundheitspflege  spielte  langere  Zeit 
eine  groBe  Rolle  in  den  Sitzungen.  Dieses  fuhrte  schlieBlich 
dazu,  daB  auf  Veranlassung  und  Betreiben  des  Bezirksvereins 
ein  „ Verein  fur  offentlichp  Gesundheitspflege"  gegriindet  wurde. 
Eine  weitere  bedeutsame  Frage,  die  in  jener  Zeit  sehr  eingehend 
behandelt  wurde,  war  die  Sicherheit  im  Dampfkesselbetriebe. 
Schon  im  Jahre  1872  hatte  der  Hannoversdie  Bezirksverein 
eine  „Dienstvorsdirift  fur  Kesselwarter"  herausgegeben,  die 
bereits  im  naehsten  Jahre  in  drifter  Auflage  erscheinen  konnte. 
Man  war  der  Ansicht,  daB  fur  die  Sicherheit  des  Dampfkessel- 
betriebes  zwar  eine  gesetzliche  Regelung  erforderlich  sei,  daB 
man  aber  die  Durdifiihrung  dieser  Gesetze  und  die  Uber- 
wachung  der  Dampfanlagen  zweckmaBig  der  privaten  Wirtschaft 
iiberlassen  musse.  Nach  langen  und  eingehenden  Verhand- 
lungen  mit  den  maBgebenden  Stellen  und  der  Industrie  wurde 
am  1.  September  1873  der  „ Verein  zur  Uberwachung  von 
Dampfkesseln  mit  dem  Sitz  in  Hannover"  gegriindet. 
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Abb.  3 

Edmund  Heusinger  von.Waldegg,  * 1817  t 1886 
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Es  soil  hier  nicht  unerwahnt  bleiben,  dab  gleichzeitig  mit  dem 
Hannoverschen  Bezirksverein  auch  der  ..Gewerbeverein  fur 
Hannover"  in  der  gleidien  Ricbtung  tatig  gewesen  ist. 


Besichtigungen. 

Um  den  Gesichtskreis  seiner  Mitglieder  zu  erweitern,  warden 
vom  Hannoverschen  Bezirksverein  seit  seiner  Grundung  bis 
auf  den  heutigen  Tag  alljahrlich  mehrere  Besichtigungen  durch- 
gefiihrt,  die  sich  nicht  nur  auf  Hannover  und  seme  nahere 
Umgebung  beschrankten,  sondern  haufig  auch  in  Tages-  und 
Halbtagsausfliigen  auf  groBere  Entfernungen  fuhrten,  so  daB 
die  Teilnehmer  ein  Bild  von  der  Mannigfaltigkeit  der  nieder- 
sachsischen  Industrie  gewinnen  konnten.  Haufig  wurde  von 
dem  besichtigten  Werk  zu  einem  ImbiB  eingeladen.  In  der  Regel 
bildete  aber  eine  gemeinsame  Kaffeetafel  oder  ein  gemutlicher 
Abtrunk  den  AbschluB  dieser  Besichtigungen. 


Hauptversammiung  in  Hannover.  1874. 

Vom  9 bis  12.  September  1874  fand  die  15.  Hauptversammiung 
unter  dem  Vorsitz  von  L.  W i n t z e r in  Hannover  statt  Sie 
hatte  sich  im  Gegensatz  zu  den  voraufgegangenen  Hauptver- 
sammlungen  einer  unerwartet  groBen  Teilnehmerzahl  zu  er- 
freuen. 

Sie  beschaftigte  sich  in  der  Hauptsache  mit  Unfallverhutungs- 
maBnahmen  und  Schutzmitteln  an  Masdiinen  und  -mit  der 
Aufstellung  von  NormalmaBen  fiir  guBeiserne  Rohren,  sowie 
mit  der  Patentgesetzgebung. 

Der  BegriiBungsabend  fand  in  den  Raumen  des  „Odeon"  ander 
Goseriede  statt,  wahrend  als  „Versammlungslocal  der  prachtige 
Conzertsaal  des'  Hdftheaters  durch  die  Miinificenz  des  Kaisers 
auf  wohlwollende  Verwendung  der  maBgebenden  Chargen 
dem  Vereine  zur  Verfugung  gestellt  worden  war". 

Das  gemeinsame  Festmahl  am  9.  September  wurde  in  dem  „ mit 
reichem  und  sinnigem  Schmudc  ausgestatteten  Kaisersaal  des 
Odeon  eingenommen.  Dann  bewegte  sich  ein  stattlicher  Zug 
von  uber  100  „Wagen  der  verschiedensten  Gespanne  dur 
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die  Stadt  und  den  Georgengarten  nach  Herrenhausen,  wo 
namentlich  die  „groBartige  Fontane"  mit  ihrem  fiber  67  Meter 
hohen  Strahl  die  allgemeine  Bewunderung  erregte. 

Abends  war  Festvorstellung  im  Koniglichen  Hoftheater,  wo 
eine  Oper,  ein  Lustspiel  und  ein  Ballett-Divertissement  geboten 
wurde.  Der  Tag  wurde  beschlossen  durch  ein  Zusammensein 
im  Garten  des  Tivoli  (KonigstraBe),  der  sich  zu  Ehren  der  Gaste 
im  Glanze  seiner  vollstandigen  Beleuchtung  zeigte. 

Der  10.  September  wurde  eroffnet  mit  einer  gemeinsamen 
Kaffeetafel  im  Zoologischen  Garten.  Nachmittags  fanden  „Ex- 
cursionen  nach  den  verschiedenen  industriellen  Etablissements 
in  der  Stadt  selbst  und  dem  Vorort  Linden"  statt.  Fur  die 
Fahrt  nach  Linden  hatte  die  Direktion  der  Hannover-Alten- 
bekener  Eisenbahn  einen  Extrazug  zur  Verfiigung  gestellt.  Fur 
den  Abend  hatte  die  Stadt  Hannover  zu  einem  „einfachen 
Abendessen"  in  das  Odeon  eingeladen,  an  dem  auch  eine  nicht 
geringe  Zahl  von  Biirgern  der  Stadt  mit  ihren  Damen  erschienen 
waren.  Es  soli  eine  auBerst  gemiitliche  Stimmung  geherrscht 
haben. 

Am  11.  September  brachte  ein  Extrazug  die  Teilnehmer  nach 
Wilhelmshaven.  Am  Eingange  der  Stadt  bot  eine  mit  Flaggen 
geschmuckte  Ehrenpforte  den  Ankommenden  ein  herzliches 
Willkommen.  AuBer  Besiditigungen  verschiedener  Einrich- 
tungen,  der  Schleusenanlagen  und  mehrerer  Kriegsschiffe  wurde 
auch  eine  Fahrt  nach  der  AuBenjade  auf  den  beiden  von  der 
Admiralitat  zur  Verfiigung  gestellt en  Avisos  ^Loreley"  und 
„ Boreas"  unternommen.  Nach  einer  Fahrt  im  Extrazug  nach 
Bremen  wurde  der  Tag  durch  ein  gemutliches  Beisammensein 
im  f,geschmackvollen"  Saale  des  Kiinstlervereins  und  an- 
schlieBend  im  Ratskeller  beendet. 

Der  letzte  Tag,  der  12.  September,  fiihrte  dann  noch  eine  grofie 
Zahl  der  Teilnehmer  nach  Osnabriick  zur  Besichtigung  der 
Georgs-Marien-Hiitte.  Ein  gemeinsames  Abendessen  vereinigte 
dann  die  Teilnehmer  noch  einmal  in  den  Raumen  des  Schiitzen- 
hofes  in  Osnabriick. 

Damit  fand  die  15.  Hauptversammlung  ihr  Ende. 

Mit  Stolz  konnte  der . junge  Hannoversche  Bezirksverein  auf 
den  Ablauf  dieser  Hauptversammlung  zuriickblicken,  deren 
Durchfiihrung  wohl  hauptsachlich  der  rastlosen  und  tatkraftigen 
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Abb.  4.  Fest-Kessel  von  1896.  (Gezeichnet  von  Philipp  Hermann  Rosenkranz.) 
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Vorbereitung  des  derzeitigen  Vorsitzenden  Carl  Uhlenhuth 
und  Hermann  Fischer  zu  danken  ist. 

Zum  Schlufi  sei  noch  erwahnt,  daB  samtlichen  Teilnehmern  eine 
prachtig  ausgestattete  Festschrift  iiberreicht  wurde. 

Festlichkeiten.  f 

Fast  regelmafiig  wurden  jahrlich  zwei  groBere  gesellige  Ver- 
anstaltungen  durchgefiihrt:  das  „Stiftungsfest"  und  das  „Winter- 
fest". 

Das  „StiftungsfestJI  wurde  in  die  Nahe  des  Stiftungstages 
(25.  Marz)  gelegt  und  war  ein  Herrenabend,  auf  dem  Frohlich- 
keit  und  Humor  herrschte. 

Nach  einem  mehrgangigen  Festessen  begann  ein  langeres 
Programm  mit  den  verschiedensten  humoristischen  Vortragen. 
Dazwischen  wurden  Lieder  gesungen,  von  deneri  viele  eigens 
fur  diesen  Abend  „gedichtet"  waren.  Den  BeschluB  bildete 
dann  ein  „FestspieH,  ebenfalls  eigens  fur  diesen  Abend 
„gedichtetJJ  und  von  Vereinsmitgliedern  dargestellt.  Um  einen 
Begriff  von  diesen  „Festspielen1J  zu  geben,  sollen  hier  wenig- 
stens  zwei  Titel  genannt  werden: 

„Der  Uberfall  in  der  Eilenriede" 

Oder 

Die  blutige  Rache  des  EisengieBers. 

Ein  romantisch-humoristisches  Schauderdrama  mit  Gesang 
und  Feuerwerk  in  einem  Akt. 

(1891) 

„Die  Rauber" 

Trauer-,  Schauer-  und  Familiendrama  in  entsetzlicher 
Realistik  in  einem  Vorgange. 

Vorempfunden  vori  Schiller,  nachgespielt  von  Meyer. 

(1897) 

In  einem  anderen  Festspiel  (,Die  Ahnen  vom  Freitag"  (1881) 
treten  u.  a.  als  handelnde  Personen  auf:  Archimedes,  ein- 
armiger  Hebelerfinder  und  Dampfcavalleriste  und  Iphigenie 
Buschmiiller,  gefalschtes  Milchmadchen. 
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Die  Festkarten,  „Festkessel"  genannt,  enthielten  Speisenfolge 
und  Festordnung.  Sie  waren  prachtig  gezeichnet,  mit  humo- 
*•  ristischem  Einschlag,  und  entstammten  jahrzehntelang  dem 
Zeichenstift  von  Philipp  Hermann  Rosenkranz. 

Daneben  wurde  noch  eine  Art  Bierzeitung  herausgegeben  „Der 
lustige  Festkessel",  in  welchem  die  Mitglieder  und  die  Ereig- 
nisse  des  abgelaufenen  Jahres  in  herzerfrischender  Weise 
glossiert  wurden.  Die  vielen  Jahrgange  des  „Lustigen  Fest- 
kessels"  waren  eine  Fundgrube  kostlichen  Humors;  In  Dank- 
barkeit  soil  an  dieser  Stelle  des  „lebenslanglichen  Festkessel- 
Redakteurs"  Ernst  Block  gedacht  werden. 

Das  „Winterfest"  mit  Damen  brachte  ein  Festessen  und  ein 
kiinstlerisches  musikalisches  Programm.  Es  verlief  wohl 
meistens  in  den  iiblichen  Formen.  Selbstverstandlich  gab  es 
auch  hier  kiinstlerisch  schon  gezeictinete  Festkarten. 


Gewerbe-Ausstellung  Hannover  1878. 

In  den  Jahren  1835  bis  1859  hatten  in  Hannover  sechs  Gewerbe- 
Ausstellungen  stattgefunden,  die  aber  dem  eigentlichen  Zweck, 
einen  Uberblick  iiber  den  derzeitigen  Stand  und  Anregungen 
fur  die  weitere  Entwicklung  des  Gewerbes  und  der  sich  daraus 
entwickelnden  Industrie  zu  geben,  nur  sehr  wenig  entsprochen 
hatten. 

Es  wurde  dahe*r  im  Hannoverschen  Bezirksverein  der  Plan  einer 
groBen  umfassenden  Gewerbe-Ausstellung  in  Hannover  er- 
ortert.  Da  der  Bezirksverein  allein  fur  ein  solches  Unternehmen 
eine  zu  geringe  Unterlage  bot,  suchte  man  andere  Organi- 
sationen  fur  diesen  Plan  heranzuziehen.  Es  gelang  hierfur  den 
„Gewerbeverein  fur  Hannover"  (den  Veranstalter  der  fruheren 
Gewerbe-Ausstellungen),  den  Zentral-AusschuB  der  koniglichen 
Landwirtschaftsgesellschaft,  die  Handelskammer  Hannover  und 
den  Architekten-  und  Ingenieur-Verein  zu  Hannover  zu 
gewinnen. 

Der  Erfolg  dieser  r,Provinzial-Gewerbe-Ausstellung  zu  Han- 
nover 1878"  war  ein  glanzender.  Neben  dem  auBeren  Erfolg 
brachte  er  einen  ReinuberschuB  von  32  900,17  Mark.  Dieser 
UberschuB  wurde  auf  BeschluB  der  „Generalkommission"  der 
Ausstellung  und  unter  Zustimmung  des  Ministeriums  fur 
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Handel  und  Gewerbe  in  einem  Fond  festgelegt  und  dem 
Gewerbeverein  fur  Hannover  zur  Verwaltung  iibergeben.  Dem 
„Verwaltungsrat"  dieses  Fonds  gehorte  auch  ein  Mitglied  des  * 
Hannoverschen  Bezirksvereins  an. 


Zum  zweiten  Male  Hauptversammlung  in  Hannover.  1892. 

Vom  29.  bis  31.  August  1892  fand  die  33.  Hauptversammlung 
des  V.  d.  I.  unter  dem  Vorsitz  von  H.  C a r o in  Hannover  statt. 
Vorbereitet  und  durchgefiihrt  wurde  sie  von  Otto  T a a k s.  Sie 
nahm  einen  so  glanzenden  Verlauf,  daB  sie  auf  Jahre  hinaus 
fur  die  folgenden  Hauptversammlungen  als  Vorbild  gedient  hat, 
aber  kaum  uberboten  sein  diirfte. 

Die  hauptsachlichen  Beratungspunkte  waren  die  Aufnahme  der 
fur  FluBeisen  geltenden  Normalbedingungen  fur  die  Lieferung 
von  Eisenkonstruktionen  fur  Briicken  und  Hochbau,  sowie 
MaBnahmen  zur  Einfuhrung  des  vom  V.  d.  I.  festgelegten 
metrischen  Schraubengewindes  in  die  Praxis. 

Die  Sitzungen  fanden  im  Festsaale  des  alten  Rathauses  statt, 
wahrend  das  Festessen  am  29.  August  in  dem  damals  groBten 
Saale  Hannovers,  dem  neuen  Festsaale  des  Arbeitervereins 
(spater  „Burghaus"  genannt)  eingenommen  wurde.  Am  Abend 
des  gleichen  Tages  Festvorstellung  im  Kgl.  Hoftheater  „Der 
Freischiitz". 

Fur  die  Damen  waren  am  29.  und  30.  August  Rundfahrten 
durch  die  Stadt  und  die  Eilenriede  mit  Kaffeetafel  in  Bischofs- 
hole  vorgesehen,  wahrend  von  den  Herren  Besichtigungen 
industrieller  Werke  vorgenommen  wurden. 

Am  Abend  des  30.  August  war  ein  Gartenfest  im  Dohrener 
Turm  angesetzt.  „Der  Garten  erstrahlte  im  Glanze  elektrischen 
Lichtes  und  zahlreiqher  farbiger  Lampen;  im  Hintergrunde 
rauschte  ein  ansehnlicher  durch  einen  Reflektor  (6000 — 7000 
N.-K.)  beleuchteter  Wasserfall  aus  betrachtlicherHoheherunter." 
Nicht  programmaBig  war  allerdings  der  stromende  Regen,  die 
zuckenden  Blitze  und  der  grollende  Donner.  Dieses  tat  aber  der 
Feststimmung  keinen  Abbruch  — die  Stimmung  war  hervor- 
ragend,  und  ein  frohlicher  Tanz  beschloB  das  schone  Fest, 

Einen  wiirdigen  AbschluB  fand  die  Hauptversammlung  durch 
einen  Ausflug  nach  Bremen  und  Bremerhaven. 
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Abb.  5 

Otto  Taaks,  * 1849  t 1924 
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Am  Nachmittag  des  31.  August  ging  es  mit  Sonderzug  nach 
Bremen.  Nach  Besichtigung  des  Freihafens  und  der  Aktien- 
gesellschaft  Weser  wurde  der  Tag  mit  einem  Abendschoppen 
im  Konzertgarten  Tivoli  beschlossen. 

Am  nachsten  Vormittage  Fahrt  mittels  Sonderzuges  nach 
, Geestemiinde.  Nach  Besichtigung  der  Hafen,  Werftr  und  Lloyd- 
anlagen  schloB  sich  mittags  eine  Seefahrt  auf  einem  Raddampfer 
des  Norddeutschen  Lloyd  nach  dem  Leuchtturm  auf  dem  Roten 
Sande  an,  der  damals  kurz  vorher  erbaut  war.  „Die  Seefahrt 
muBte  man  allerdings,  um  angesichts  der  herrschenden  Gesund- 
heitsverhaltnisse  keine  Seekranken  zuruckzubringen,  bei  ver- 
haltnismaBig  langsamer  Fahrt  vor  dem  angesetzten  Ziele  unter- 
brechen;  doch  hat  dies  der  Feststimmung  keinen  Abbruch 
getan."  Auf  der  Riickfahrt  wurde  das  Wetter  ruhiger,  und 
nachdem  eine  Polonaise  durch  die  samtlichen  Schiffsraume  dazu 
AnlaB  gegeben  hatte,  wurde  auf  Deck  flott  getanzt,  zumal  auch 
inzwischen  strahlender  Sonnenschein  eingetreten  war. 

Ein  frohlicher  Abtrunk  im  Bremer  Ratskeller  beschloB  die 
33.  Hauptversammlung. 

Nicht  unerwahnt  darf  bleiben,  daB  der  Hannoversche  Bezirks- 
verein  jedem  Teilnehmer  eine  182  Seiten  starke  Festschrift 
iiberreicht  hat. 

Von  den  Teilnehmern  dieser  Hauptversammlung  werden  nur 
noch  sehr  wenige  unter  uns  weilen.  Ich  selbst  habe  vor  einigen 
Jahrzehnten  auf  anderen  Hauptversammlungen  oft  horen 
konnen,  daB  von  der  Hauptversammlung  in  Hannover  1892  mit 
Worten  des  groBten  Lobes  und  der  hochsten  Anerkennung 
gesprochen  wurde,  und  daB  diese  die  schonste  und  bestorgani- 
sierte  gewesen  sei. 

Und  wenn  der  Vorsitzende  des  Gesamtvereins  H.  Caro  mit 
begeisterten  Worten  dem  gastgebendenBezirksverein  als  einem 
„Wirte  wundermild'1  Anerkennung  und  Dank  ausgesprochen 
hat,  so  glaube  ich,  daB  dieses  im  Sinne  aller  Teilnehmer 
geschehen  ist. 

Das  Vereinslokal. 

In  den  ersten  Jahren  nach  der  Griindung  hatte  man  das  Ver- 
sammlungslokal  haufiger  wechseln-  mussen,  was  durch  die 
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wachsende  Mitgliederzahl  und  damit  groBere  Teilnehmerzahl 
an  den  Sitzungen  bedingt  war.  SchlieBlich  wurde  das  Cafe 
Rabe  am  Agidientorplatz  (heute  „Hansahaus")  als  dauerndes 
Vereinslokal  beibehalten. 

Nachdem  dann  einige  Jahre  hindurch  die  Versammlungen  im 
„Haus  der  Vater\  Lange  Laube,  abgehalten  warenf  siedelte 
man  etwa  um  die  Jahrhundertwende  zum  Kfinstlerhaus, 
SophienstraBe,  fiber,  wo  gleichzeitig  ein  neben  dem  groBen 
Vortragssaale  gelegenes  Zimmer  gemietet  wurde,  in  welchem 
der  Vorstand  seine  Sitzungen  abhielt,  und  in  welchem  auch  die 
Akten  des  Vereins  untergebracht  waren.  Die  Wande  dieses 
„Vorstandszimmers"  schmfickte  unsere  „ Ahnengalerie" , d.  h. 
die  Bilder  samtlicher  Vorsitzenden  seit  der  Griindung  des 
Bezirksvereins. 

In  der  Inflationszeit  war  es  dem  Hannoverschen  Bezirksverein 
infolge  der  dauernden  Geldentwertung  nicht  mehr  moglich,  die 
Miete  fur  Vortragssaal  und  Vorstandszimmer  aufzubringen.  Er 
sah  sich  daher  leider  genotigt,  beide  aufzugeben. 

Fiir  das  Vorstandszimmer  gelang  es,  in  einer  Privatwohnung 
Prinzenstr.  15  ein  groBeres  Zimmer  zu  mieten.  Dieses  wurde 
im  Jahre  1943  mit  seinem  gesamten  Inhalt  durch  feindliche 
Brandbomben  vernichtet. 

Fiir  die  Sitzungen  stellte  zunachst  in  entgegenkommender 
Weise  die  Continental  in  ihrem  Verwaltungsgebaude,  Vahren- 
walder  StraBe,  einen  groBeren  Vortragssaal  unentgeltlich  zur 
Verffigung.  Infolge  der  ungfinstigen  Lage  lieB  aber  der  Besuch 
der  Sitzungen  immer  mehr  nach.  Der  Hannoversche  Bezirks- 
verein nahm  daher  gern  das  Anerbieten  von  Professor  Friedrich 
Schwerd  an,  der  den  Vortragssaal  in  seinem  Werkzeug- 
maschinen-Institut  der  Technischen  Hochschule  fiir  die  Sit- 
zungen zur  Verffigung  stellte. 

Nach  eingetretener  Stabilisierung  unserer  Wahrung  konnten 
die  Sitzungen  wieder  nach  d$r  Stadtmitte  verlegt  werden,  und 
zwar  in  den  oberen  Saal  des  Bfirgerbrau  am  Rathenauplatz. 
Eine  blaue  Fahne  mit  dem  goldenen  V.  d.  I.-Zahnrad,  die  an  den 
Sitzungstagen  wehte,  zeigte  auch  nach  auBen,  wo  der  Hanno- 
versche Bezirksverein  seine  Versammlungen  abhielt.  Auch  die 
iiblichen  ^achsitzungen"  erlebten  hier  eine  Teilnehmerzahl, 
wie  sie  wohl  selten  vorher  erreicht  wurde. 
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Bis  auch  diese  Raumlichkeiten  unter  den  feindlichen  Brand- 
bomben  in  Trimmer  sanken . 

Forderung  des  Nachwuchses. 

Der  Hannoversche  Bezirksverein  ist  sich  stets  bewuBt  gewesen, 
daB  die  Pflege  des  technischen  Nachwuchses  eine  wichtige  Auf- 
gabe  des  Ingenieurvereins  ist,  und  daB  die  Betreuung  dieses 
Nachwuchses  nicht  vernachlassigt  werden  darf.  Er  hat  sich 
deshalb  im  .besonderen  der  damals  eihzigen  in  seinem  Bezirk 
liegenden  Hoheren  Maschinenbauschule  in  Einbeck  angenommen. 
Er  hat  dieser  Schule  langere  Jahre  hindurch  regelmaBige  geld- 
liche  Zuwendungen  zukommen  lassen.  In  der  Verwaltung  dieser 
Schule  war  er  durch  ein  Mitglied  vertreten,  welches  in  den 
Sitzungen  des  Bezirksvereins  fiber  den  Stand  und  die  Entwick- 
lung  dieser  Schule  berichten  muBte.  Die  Betreuung  fand  ihren 
AbschluB,  als  die  Schule  im  Jahre  1907  aufgelost  wurde. 

Verband  technisch-wissenschaftlicher  Vereine  in  Hannover. 

Wahrend  Otto  Taaks  im  Jahre  1903  Vorsitzender  des  Han- 
noverschen  Bezirksvereins  war,  gelang  es  seiner  Initiative,  in 
Hannover  den  „Verband  technisch-wissenschaftlicher  Vereine" 
ins  Leben  zu  rufen.  Mit  dieser  Tat  hat  Hannover  eine  wichtige 
Pionierarbeit  geleistet,  die  im  Jahre  1916  durch  die  Griindung 
des  „Deutschen  Verbandes  technisch-wissenschaftlicher  Ver- 
eine" ihren  kronenden  AbschluB  fand. 

Das  Abkommen  wurde  geschlossen  zwischen 

a)  dem  Hannoverschen  Bezirksverein  deutscher  Ingenieure, 

b)  dem  Hannoverschen  Bezirksverein  deutscher  Chemiker, 

c)  der  Erlektrotechnischen  Gesellschaft  Hannover  e.  V. 

Die  drei  genannten  Vereine  begrundeten  unter  der  obigen 
Bezeidmung  ein  naheres  Verhaltnis  zueinander,  um  durch 
gemeinsame  Unternehmungen  die  Interessen  der  Einzelvereine 
zu  fordern. 

Als  gemeinsame  Unternehmen  wurden  folgende  genannt: 

a)  In  der  Zeit  vom  1.  Oktober  bis  31.  Dezember  und  vom 
1.  Januar  bis  1.  Mai  jedes  Jahres  werden  allmonatlich  je 
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zwei  gemeinsame  Vortragsabende  veranstaltet.  (Im  Jahre 
1905  wurde  besdilossen,  diese  Zahl  auf  monatlich  e i n e n 
Vortrag  herabzusetzen.) 

b)  Der  Verband  veranstaltet  gemeinsame  Besichtigungen  tedi- 
nischer  Anlagen. 

c)  Der  Verband  veranstaltet  die  Herausgabe  gedrudcter, 
wochentlich  erscheinender  „Mitteilungen",  in  welch en  die 
vom  Verbande  und  den  Einzelvereinen  zu  veranstaltenden 
Versammlungen  und  Besichtigungen  angezeigt  und  tiber  die 
abgehaltenen  Veranstaltungen  berichtet  werden  soil. 

d)  Zur  Erledigung  der  schriftlichen  Arbeiten  soil  ein  gemein- 
samer  Sekretar  bestellt  werden. 

e)  Zu  den  von  den  Einzelvereinen  veranstalteten  Vortrags- 
abenden  haben  die  Mitglieder  der  anderen  dem  Verbande 
angehorenden  Einzelvereine  als  Gaste  freien  Zutritt. 

Den  Vorsitz  soli  der  Vorsitzen'de  des  Ingenieurvereins  fiihren. 

. Ebenso  soli  der  Sdiatzmeister  des  Ingenieurvereins  die  Kassen- 
geschafte  erledigen. 

Die  Kosten,  welche  aus  den  gemeinsamen  Unternehmungen 
erwachsen,  sollen  auf  die  drei  Vereine  nach  dem  Verhaltnis  der 
Mitgliederzahl  verteilt  werden. 

Dieses  Abkommen  trat  mit  dem  1.  Januar  1904  in  Kraft  und 
wurde  auf  unbestimmte  Zeit  getroffen. 

Da  aber  durch  die  Fuhrung  des  Verbandes  sowohl  der  Vor- 
sitzende  wie  auch  der  Schatzmeister  des  Ingenieurvereins  zu 
stark  belastet  wurden,  wurde  am  26.  Oktober  1906  beschlossen, 
dab  der  Verband  einen  eigenen  Vorsitzenden  und  einen  eigenen 
Schatzmeister  erhalten  sollte.  „Die  Wahlen  sind  gultig  fur  die 
Dauer  einer  Amtsperiode  von  zwei  Jahren.  Der  Vorsitzende  ist 
wieder  wahlbar  fur  eine  folgende  Amtsperiode,  der  Kassen- 
wart  auch  fur  weitere  Amtsperioden." 

Zum  Vorsitzenden  fur  die  folgenden  Jahre  wurde  Otto  T a a k s 
gewahlt. 

Eine  Zusammenstellung  samtlicher  Vorsitzenden  befindet  sich 
im  Anhang. 

Da  es  sich  aber  ergab,  dab  die  Kassengeschafte  des  Verbandes 
am  einfachsten  durch  den  Schatzmeister  des  Ingenieurvereins 
erledigt  werden  konnten,  so  ging  auf  letzteren  die  Verbands- 
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kassenfuhrung  vollstandig  iiber.  Der  Geschaftsgang  wurde  so 
gehandhabt,  daB  der  Ingenieurverein  als  der  grofite  der  Einzel- 
vereine  samtliche  Ausgaben  fur  den  Verband  ^vorlegte  und  sie 
dann  halbjahrlich  anteilmafiig  von  den  Verbandsvereinen  wie- 
der  einzog. 

Diese  Regelung  wurde  bis  zum  Jahre  1931  beibehalten.  Vom 
Jahre  1932  ab  wurden  die  Kassengeschafte  des  Verbandes  von 
einem  eigenen  Kassenfiihrer  besorgt. 

Vom  Tage  seines  Bestehens  ab  hatte  der  Verband  gemaB 
seinem  GrundungsbeschluB  als  Mitteilungsblatt  fur  seine  Mit- 
glieder  die  „Wochenschrift  des  Verbandes  technisch-wissen- 
schaftlicher  Vereine"  herausgegeben,  deren  Druck  und  Vertrieb 
die  Firma  Gebriider  Janecke  besorgte. 

Als  vierter  Verein  schloB  sich  im  Jahre  1917  der  „Architekten- 
und  Ingenieurverein  zu  Hannover"  dem  Verbande  an. 

Im  Jahre  1919  wurde  die  eigene  Herausgabe  der  „Wochen- 
schrift"  aufgegeben.  Si6  wurde  der  Firma  Sponholtz-Druckerei 
iiberlassen,  die  sie  mit  der  von  ihr  seit  mehreren  Jahren  her- 
ausgegebenen  „N.  Z.  I."  vereinigte.  Diese  erschien  nunmehr  ab 
Mai  1919  unter  dem  Titel  „Norddeutsche  Zeitschrift  fur  die 
gesamte  technische  Industrie  (N.Z.I.)  vereinigt  mit  derWochen- 
sdirift  des  Verbandes  technisch-wissenschaftlicher  Vereine". 
Nadidem  die  Firma  Sponholtz-Druckerei  die  „N.  Z.  I."  verauBert 
hatte,  erschien  diese  ab  1.  Januar  1921  in  der  gleichen  Form  wie 
bisher  bei  der  Firma  C.  V.  Engelhard  & Co.  G.  m.  b.  H. 

In  den  folgenden  Jahren  schlossen  sich  dem  Verbande  weiter 
folgende  Vereine  an: 

Verein  deutscher  GieBereifachleute,  e.  V.,  Niedersachsische 
Gruppe, 

Verband  deutscher  Diplom-Ingenieure,  Bezirksverein  Hanno- 

ver,  _ 

Verein  deutscher  Heizungsingenieure,  Bezirk  Hannover,  e.  v., 

Deutsche  Gesellschaft  fur  technische  Physik,  Ortsgruppe  Han- 
nover, 

Verband  fiir  autogene  Metallbearbeitung  e.  V.,  Hannover. 

Mit  Beginn  des  Jahres  1928  ubernahm  der  Verband  selbst  wie- 
der  die  Herausgabe  seiner  Wochenschrift.  Unter  Beibehaltung 
der  gewohnt  gewordenen  Bezeichnung  „N.  Z.  I."  erschien  sie 
jetzt  unter  dem  Titel  „N.  Z.  I.,  Niedersadisisdie  Zeitschrift  fiir 
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Industrie  und  Gewerbe.  Tedinischer  Anzeiger  fur  Niedersachsen, 
amtliches  Mitteilungsblatt  des  Verbandes  technisch-wissen- 
schaftlicher  Vereine  zu  Hannover".  Druck  und  Vertrieb  ver- 
blieb  bei  der  Firma  C.  V.  Engelhard  & Co.,  G.  m.  b.  H. 
Schliefilich  traten  im  Jahre  1932  noch  fogende  Vereine  dem 
Verbande  bei: 

Berufsvereinigung  deutscher  Architekten  und  Bauingenieure, 
Ortsgruppe  Hannover, 

Deutscher  Verein  zur  Forderung  des  mathematischen  und  natur- 
wissenschaftlichen  Unterrichts,  Ortsgruppe  Hannover, 

Deutscher  Verein  fur  Vermessungswesen,  Gauverein  Nieder- 
sachsen, e.  V. 

Am  1.  Januar  1935  erfolgte  die  Uberfuhrung  der  Vereine  des 
Verbandes  in  den  Nationalsozialistischen  Bund  Deutscher  Tech- 
nik  (NSBDT)  und  in  die  Reichsgemeinschaft  der  technisch- 
wissenschaftlichen  Arbeit  (RTA).  Damit  hatte  der  Verband 
technisch-wissenschaftlicher  Vereine  zu  Hannover  nach  drei 
Jahrzehnten  schoner,  harmonischer  und  erfolgreicher  Zu- 
sammenarbeit  aufgehort  zu  bestehen. 

Vom  gleichen  Tage  ab  erschien  der  r,Technische  Anzeiger  fur 
Niedersachsen"  mit  dem  Untertitel  „ Mitteilungsblatt  der  RTA 
Bezirk  Hannover"  und  ab  1.  Marz  1935  mit  dem  Untertitel 
, Mitteilungsblatt  des  Nationalsozialistischen  Bundes  Deutscher 
Technik  (NSBDT)  und  der  in  der  Reichsgemeinschaft  der 
technisch-wissenschaftlichen  Arbeit  (RTA)  zusammengeschlosse- 
nen  Vereine  im  Gau  Sudhannover-Braunschweig". 

Nachdem  dann  der  Titel  des  Mitteilungsblattes  ab  1.  November 
1936  nochmals  geandert  war,  und  zwar  in  „Niedersachsen- 
Technik.  Mitteilungsblatt  des  NSBDT  und  der  RTA.  Heraus- 
gegeben  vom  Amt  fur  Technik  der  NSDAP",  stellte  es  mit  der 
Januar-Nummer  1940  infolge  der  Zeitverhaltnisse  sein  Er- 
scheinen  ein. 


Der  erste  Weltkrieg. 

Wahrend  des  ersten  Weltkrieges  konnte  der  Hannoversche 
Bezirksverein  trotz  der  erschwerten  Verhaltnisse  und  trotz  der 
Schwierigkeiten  in  der  Vortragsbeschaffung  seine  regelmafiigen 
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Freitagssitzungen  durchfuhren  bis  auf  eine  kurze  Zeit,  in  der 
die  Beheizung  von  Raumen  fur  Vereinszwedce  verboten  war. 
Dariiber  hinaus  hat  er  seine  Mitarbeit  zur  Verfiigung  gestellt, 
wo  immer  diese  eingesetzt  werden  konnte. 

Als  im  Jahre- 1916  das  Waffen-  und  Munitionsbeschaffungsamt 
(Wumba)  neu  geschaffen  wurde,  und  dieses  den  V.  d.  I.  zur 
Mitarbeit  heranzog,  hat  auch  unser  Bezirksverein  eine  Ma- 
schinenausgleichstelle  gegriindet,  deren  Leitung  in  den  Handen 
von  Peter  Fischer,  Max  Werner  und  Karl  R u d e 1 o f f 
lag.  Diese  Stelle  hatte  die  Aufgabe,  Werkzeugmaschinen  an 
soldie  Betriebe  zu  vermitteln,  welche  sie  zur  Herstellung  von 
Heeresbedarf  benotigten. 

Weiter  wurde  eine  Prufstelle  fur  ins  Ausland  zu  versendende 
technische  Literatur  unter  der  Leitung  von  Otto  Taaks  ein- 
gerichtet 

Es  sei  an  dieser  Stelle  erwahnt,  daB  der  Hannoversche  Bezirks- 
verein aus  seinem  Vereinsvermogen  nidrt  unerhebliche  Sum- 
men  fiir  Kriegsfiirsorge,  fiir  die  Einrichtung  von  Lazaretten  und 
fur  die  Hilfskasse  des  Gesamtvereins  zur  Verfiigung  gestellt  hat. 


Reisestipendium. 

Der  Hauptverein  hatte  beim  „Deutschen  Museum"  in  Miinchen 
vier  Reisestipendien  zum  Besuche  dieser  einmaligen  Samm- 
lungen  gestiftet.  Im  Jahre  1917  kam  der  Hannoversche  Bezirks- 
verein zum  ersten  Male  in  die  Lage,  einen  Stipendiaten  vor- 
zuschlagen. 

Um  nicht,  wie  bisher,  alle  zwolf  Jahre,  sondern  jedes  Jahr 
einen  Stipendiaten  nach  Miinchen  entsenden  zu  konnen,  war 
es  dem  derzeitigen  Vorsitzenden  Ludwig  H o t o p p gelungen, 
von  einigen  hannoverschen  Industriewerken  Beitrage  zu  er- 
halten,  die  aus  der  Kasse  des  Hannoverschen  Bezirksvereins 
auf  die  erforderliche  Summe  von  2000  Mark  erganzt  wurde,  so 
dafi  auch  der  Hannoversche  Bezirksverein  ein  derartiges  Sti- 
pendium  errichten  konnte.  Leider  ist  auch  dieses  der  Inflation 
zum  Opfer  gefallen. 
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Normungsarbeit. 

Als  im  Jahre  1917  die  Normung  einsetzte  und  der  „Normen- 
ausschuB  der  deutschen  Industrie"  gebildet  war,  beteiligte  sich 
auch  der  Hannoversche  Bezirksverein  sofort  an  diesen  wichtigen 
Arbeiten.  Bereits  im  April  1918  wurde  ein  „ ArbeitsausschuB 
fur  Normungsarbeit"  eingesetzt,  dessen  Leitung  Albin 
M i 1 1 e n z w e i ubernahm.  Dieser  AusschpB  entfaltete  sofort 
eine  sehr  rege  Tatigkeit,  wobei  besonders  die  tatkraftige  Mit- 
arbeit  von  Carl  Schreibmayr  hervorgehoben  zu  werden 
verdient. 

Spater  wurden  diese  Arbeiten  von  der  Arbeitsgemeinschaft 
deutscher  Betriebsingenieure  iibernommen  und  fortgesetzt. 

Weitere  Ausschiisse. 

Um  eine  innigere  Zusammenarbeit  von  Landwirtschaft  und 
Technik  zu  fordern,  wurde  im  April  1920  ein  ArbeitsausschuB 
gebildet,  fur  dessen  Vorsitz  Alwin  Nachtweh  und  Domanen- 
pachter  Vogt-  Pattensen  gewahlt  wurden. 

Im  gleichen  Jahre  wurde  auch  ein  ArbeitsausschuB  fur  tech- 
nische  Mechanik  unter  dem  Vorsitz  von  Conrad  Muller 
gebildet.  . 

Ingenieurhilfe. 

Beim  Gesamtverein  war  im  Jahre  1919  die  „ Ingenieurhilfe" 
gegriindet  mit  dem  Ziel,  die  1894  ins  Leben  gerufene  „Hilfs- 
kasse",  die  wahrend  des  Krieges  entstandene  „Ingenieur- 
Kriegsdankstiftung"  und  die  sonstigen  Wohlfahrtseinrichtungen 
des  Gesamtvereins  zusammenzufassen  und  auszubauen.  Der 
Zweck  der  „ Ingenieurhilfe"  ist  es,  voriibergehend  in  wirtschaft- 
liche  Bedrangnis  geratene  Ingenieure  durch  Gewahrung  von 
Unterstiitzungen  fiber  die  augenblickliche  Not  hinwegzuhelfen. 
Innerhalb  des  Hannoverschen  Bezirksvereins  wurde  ein  Aus- 
schuB  eingesetzt,  der  die  in  seinen  Bezirk  fallenden  Antrage  zu 
priifen  und  entsprechende  Vorschlage  an  den  Gesamtverein 
weiterzuleiten  hat.  Dieser  AusschuB  besteht  heute  noch  und 
wird  zur  Zeit  von  Curt  N e u b e r betreut. 

Dariiberhinaus  hat  der  Hannoversche  Bezirksverein  alljahrlich 
in  seinen  Haushaltsplan  mehrere  hundert  Mark  eingesetzt,  um 
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in  dringenden  Fallen  Unterstiitzungen  gewahren  zu  konnen, 
ohne  den  Antragsteller  an  den  Gesamtverein  zu  verweisen,  wo- 
durch  oft  eine  schnelle  und  wirksame  Hilfe  bewirkt  werden 
konnte.  Diese  Einrichtung  hat  sich  in  sehr  vielen  Fallen  als 
auBerst  segensreich  erwiesen. 


Arbeitsgemeinschaft  Deutscher  Betriebsingenieure  (A,  D.  B.). 

Im  Januar  1920  wurden  die  in  mehreren  Bezirksvereinen 
bestehenden  Ausschusse  fur  Betriebsorganisation  vom  Haupt- 
verein  planmaBig  unter  der  Bezeichnung  ^Arbeitsgemeinschaft 
Deutscher  Betriebsingenieure"  zusammengefaBt.  Ihre  Richt- 
linien  und  Ziele  wurden  auf  der  Hauptversammlung  in  Kassel 
im  Juni  des  folgenden  Jahres  festgelegt:  „Zweck  der  A.  D.  B. 
ist,  die  Hebung  der  Wirtschaftlichkeit  industrieller  und  gewerb- 
licher  Erzeugung  im  Wege  des  Erfahrungsaustausches  durch 
gemeinniitziges  Zusammenarbeiten  von  Fachgenossen  unter 
AusschluB  jeder  Standes-,  Sozial-  und  Wirtschaftspolitik  zu 
erreichen".  Um  der  A.  D.  B.  eine  moglichst  breite  Grundlage  zu 
geben,  wurde  festgelegt,  daB  auch  Nichtmitglieder  zu  den 
Arbeiten  der  A.  D.  B.  zugelassen  werden,  eine  MaBnahme,  die 
auch  spater  bei  anderen  Arbeitsgemeinschaften  durchgefuhrt 
wurde.  Der  angestrebte  Erfahrungsaustausch  sollte  erreicht 
werden  durch  Abhaltung  von  Vortragen  mit  anschlieBender 
Aussprache,  durch  Besichtigungen  und  durch  Herausgabe  von 
Betriebsbuchern  und  Betriebsblattern.  Die  bislang  bestehenden 
Ausschusse  wurden  Ortsgruppen  der  A.  D.  B. 

Um  die  Arbeiten  der  Ortsgruppen  zusammenzufassen  und  auf 
die  Bediirfnisse  der  Praxis  auszurichten,  wurde  im  Jahre  1922 
ein  HauptausschuB  eingesetzt,  dessen  Vorsitz  Otto  Klein, 
Hannover,  ubertragen  wurde. 

Auch  in  Hannover  war  im  April  des  Jahres  1920  ein  Arbeits- 
ausschuB  fur  Betriebsorganisation  unter  dem  Vorsitz  von  Albin 
Mittenzwei  ins  Leben  gerufen,  der  noch  im  Laufe  des 
gleichen  Jahres  in  eine  Ortsgruppe  der  A.  D.  B.  umgewandelt 
wurde. 

In  dieser  Ortsgruppe  wurde  neben  den  allgemeinen  Vortragen, 
die  fur  .die  gesamte  Ortsgruppe  gehalten  wurden,  zunachst  in 
neun  Fachgruppen  gearbeitet,  und  zwar: 
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1.  Betriebsblatter.  Gruppenfuhrer:  Carl  Schreibmayr; 

2.  Rohstoffe  und  Abfallwirtschaft.  Gruppenfuhrer:  Halter; 

3.  Transportwesen.  Gruppenfuhrer:  Ludwig  Klein; 

4.  Triebwerke,  Riemenpflege.  Gruppenfuhrer:  Hogr  efe  ; 

5.  Berufseignung.  Gruppenfuhrer:  Almstedt; 

6.  Zeitstudien.  Gruppenfuhrer:  Buerschaper; 

7.  Arbeitsverfahren.  Gruppenfuhrer:  Adorno; 

8.  Bearbeitungsvorrichtungen  und  Werkzeuge.  Gruppenfuhrer: 
Karl  G r u p e ; 

9.  Selbstkostenwesen.  Gruppenfuhrer:  Carl  Schreibmayr. 

Daneben  wurdenf  wie  bereits  oben  erwahnt,  die  Arbeiten  des 
bereits  bestehenden  Ausschusses  fur  Normungsarbeit  iiber- 
nommen. 

Im  Verlauf  der  folgenden  Jahre  wurden  jeweils  den  Bediirf- 
nissen  und  Anforderungen  der  Praxis  entsprechend  weitere 
Arbeitsausschiisse  gebildet,  so  fur  Gewinde,  fur  Passungen,  fur 
Holzbearbeitungstechnik  und  andere. 

Sehr  wertvoll  wurden  die  neben  den  Vortragsabenden  durch- 
gefiihrten  sogenannten  Sprechabende,  auf  denen  jeweils  nur  ein 
kurzes  Referat  gehalten  wurde,  an  das  sich  dann  eine  aus- 
gedehnte  und  meistens  sehr  ergiebige  Aussprache  anschlofi. 

Von  besonderer  Bedeutung  waren  auch  die  von  der  A.  D.  B. 
nicht  nur  fur  ihre  Mitglieder,  sondern  auch  fur  Aufienstehende 
durchgefiihrten  Kurse,  von  denen  besonders  die  Hartekurse,  die 
SchweiBkurse  (in  Zusammenarbeit  mit  dem  Verband  fur 
autogene  Metallbearbeitung)  und  die  Refa-Kurse  (in  Zusammen- 
arbeit mit  dem  Refa-Kuratorium,  Hannover)  erwahnt  werden 
sollen. 

Insgesamt  kann  gesagt  werden,  daB  die  A.  D.  B.  Hannover  stets 
eine  sehr  rege  Tatigkeit  entfaltet  hat,  deren  Auswirkung  auf  die 
Praxis  nicht  ausbleiben  konnte  und  stets  allgemein  anerkannt 
wurde. 

Die  Obmanner  der  A.  D.  B.  sind  im  Anhang  zusammengestellt. 

Feuerungstechnische  Woche  1921. 

In  der  Zeit  vom  17.  bis  22.  Januar  1921  veranstaltete  der 
Hannoversche  Bezirksverein  mit  Unterstiitzung  des  Lehrstuhls 
fur  Dampfkesselwesen  an  der  Technischen  Hochschule  eine 
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„Feuerungstechnische  WocheiJ  fur  die  Besitzer  und  Betriebs- 
leiter  von  Dampfkesselanlagen.  Durch  diese  Veranstaltung 
sollte  Gelegenheit  gegeben  werden,  die  Fragen  rationeller 
Kesselhauswirtschaft  unter  Berucksichtigung  der  Bedurfnisse  der 
hannoverschen  Industrie  und  der  durch  die  Kohlenlage  er- 
wachsenden  Aufgabe  der  Umstellung  bisheriger  Steinkohlen- 
betriebe  auf  Braunkohle  und  minderwertige  Brennstoffe  sach- 
kundig  zu  erortern.  Es  fanden  sechs  Vortrage  mit  anschlieBender 
Aussprache  statt.  Daneben  wurden  praktische  Vorfiihrungen 
und  vergleichsweise  Verfeuerung  verschiedener  Brennstoffe  in 
den  Kesselanlagen  des  dampf-  und  feuerungstechnischen 
Instituts  der  Technischen  Hochschule  durchgefiihrt. 

Die  Veranstaltung  war  ein  voller  Erfolg.  Da  die  Teilnehmerzahl 
aus  raumlichen  Griinden  auf  250  beschrankt  werden  muBte, 
konnte  ein  Teil  der  Anmeldungen  nicht  berucksichtigt  werden. 


Geschaftsfiihrer. 

Das  Amt  des  Vorsitzenden  war  von  Jahr  zu  Jahr  umfangreicher 
geworden,  so  daB  es  immer  schwieriger  wurde,  geeignete 
Herren  zu  finden,  die  bereit  und  in  der  Lage  waren,  dieses  Amt 
zu  iibernehmen.  Es  wurde  daher  im  Jahre  1922  beschlossen,  zur 
Unterstiitzung  des  Vorsitzenden  einen  Geschaftsfiihrer  ein- 
zustellen.  Seine  Aufgabe  sollte  es  sein,  die  Sitzungen  des  Ver- 
eins  vorzubereiten,  sich  um  Vortrage  zu  bemiihen,  die  guten 
Beziehungen  mit  der  Industrie  zu  pflegen,  sowie  iiberhaupt  das 
Leben  im  Verein  zu  heben.  Die  Vergutung  fiir  den  Geschafts- 
fiihrer  war  auf  die  Dauer  von  drei  Jahren  von  der  hannoverschen 
Industrie  zur  Verfugung  gestellt,  spater  wurden  die  Kosten  vom 
Bezirksverein  selbst  getragen.  Die  Einstellung  eines  Geschafts- 
fuhrers  hat  sich  fur  das  Leben  im  Verein  als  sehr  frucht- 
bringend  erwiesen. 

Geschaftsfiihrer  waren: 

1922—1931  Karl  Hartmann,  Geh.  Regierungsrat, 

1932 — 1945  Georg  Nordmann,  Dipl.-Ing.r 
1949 — 1950  Heinrich  Sievers,  Dipl.-Ing.f 
seit  1951  Emil  K 1 e d i t z f Dipl.-Ing. 
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Bucherei. 

Der  Hannoversche  Bezirksverein  hatte  sich  im  Laufe  der  Jahre 
zur  Benutzung  fur  seine  Mitglieder  eine  recht  stattliche  Bucherei 
zugelegt,  die  teilweise  durch  Stiftungen,  teilweise  durch  eigene 
Ankaufe  zusammengetragen  war.  Da  aber  diese  Bucherei  natur- 
gemaB  nicht  alien  Wunschen  und  Anspriichen  der  Mitglieder 
gerecht  werden  konnte,  wurde  in  friiherer  Zeit  der  gesamte 
Biicherbestand  der  Bibliothek  der  Technischen  Hochschule  iiber- 
wiesen,  wofiir  unseren  Mitgliedern  das  Recht  eingeraumt  wurde, 
Bucher  aus  der  Bibliothek  der  Technischen  Hochschule  unent- 
geltlich  zu  entleihen.  Dieses  schriftlich  festgelegte  Abkommen 
konnte  aber  spater  weder  in  den  Akten  des  Hannoverschen 
Bezirksvereins  noch  in  denen  der  Technischen  Hochschule  test- 
gestellt  werden.  Deshalb  wurde  im  Jahre  1923  (?)  das  alte  Ab- 
kommen schriftlich  erneuert,  wobei  der  Hannoversche  Bezirks- 
verein alle  Bucher  undDissertationen,  die  sich  in  der  Zwischenzeit 
wieder  bei  ihm  angesammelt  hatten,  abermals  der  Hochschul- 
Bibliothek  iiberwies.  Die  Mitglieder  des  Hannoverschen  Be- 
zirksvereins haben  also  auch  heute  noch  das  Recht,  Bucher  aus 
der  Bibliothek  der  Technischen  Hochschule  unentgeltlich  zu 
entleihen. 

Betriebstechnische  Wanderausstellung. 

In  der  Zeit  vom  16.  Juni  bis  8.  Juli  1923  wurde  durch  die 
A.  D.  B.,  Ortsgruppe  Hannover,  die  Betriebstechnische  Wander- 
ausstellung in  schoner  Aufmachung  in  der  Ausstellungshalle  der 
Stadthalle  vorgefiihrt,  an  der  sich  auch  in  beachtenswerter 
Weise  die  industriellen  Unternehmungen  Hannovers  beteiligten. 
In  Verbindung  mit  der  Ausstellung  wurden  eine  Reihe  von 
Vortragen  bekannter  Fachleute  und  Filmvorfiihrungen  ver- 
anstaltet.  Die  Ausstellung  war  in  jeder  Beziehung  ein  voller 
Erfolg. 

Inflationszeit. 

Die  dauernde  und  immer  rascher  ansteigende  Geldentwertung 
in  der  Inflationszeit  machte  dem  Hannoverschen  Bezirksverein 
schwere  Sorgen.  Dafi  es  nicht  mehr  moglich  war,  unseren  alt- 
vertrauten  Vortragssaal  und  unser  Vorstandszimmer  im 
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Abb.  7 

Hindenburg  auf  der  Betriebstechnischen  W anderausstellung  1923. 
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Kunstlerhause  zu  behalten,  weil  wir  die  Miete  nicht  mehr  auf- 
bringen  konnten,  wurde  bereits  an  anderer  Stelle  erwahnt. 
Ebenso,  dab  es  uns  das  Entgegenkommen  der  „ Continental" 
und  der  Technischen  Hochschule  ermoglichte,  unserer  alten 
Tradition  treu  zu  bleiben  und  an  j e d e m Freitag  eine  Sitzung 
mit  Vortrag  abzuhalt'en. 

Weit  schwieriger  war  es,  die  notigen  Mittel  fiir  die  laufenden 
Unkosten  bereitzuhaben.  Dieses  war  letzten  Endes  nur  jnoglich 
durch  gelegentliche  Dollar-Betrage,  die  wir  vom  Gesamtverein 
erhielten.  Letzterer  hatte  durch  die  Auslandsmitglieder  und 
Lieferung  von  Zeitschriften  usw.  an  das  Ausland  stets  einige 
Einnahmen  in  Devisen  und  hat  dankenswerter  Weise  seine  Be- 
zirksvereine  immer  anteilmabig  daran  teilnehmen  lassen.  Nun 
darf  man  'aber  nicht  glauben,  dab  es  sich  um  wer  weib  wieviele 
Dollar  gehandelt  habe.  Es  waren  stets  nur  wenige,  im  Hochst- 
fall  (wenn  ich  mich  recht  entsinne)  einmal  8 (acht!)  Dollar. 
Immerhin  haben  diese  Betrage  bei  geschickter  Ausnutzung  des 
Wahrungsverfalls  damals  ausgereicht,  um  uns  uber  Wasser 
zu  halten. 

Am  Tage  der  Stabilisierung  unserer  Wahrung  betrug  das  Ver- 
mogen  des  Hannoverschen  Bezirksvereins  2,91  Reichsmark.  Wir 
waren  also  arm  wie  eine  Kirchenmaus,  nachdem  wir  noch  am 
Tage  vorher  das  stattliche  Vermogen  von  2,91  Billionen  Mark 
besessen  hatten. 

Zum  dritten  Male  Hauptversammlung  in  Hannover  1924. 

Im  Februar  1924  erschien  Conrad  Matschob  vom  Gesamt- 
verein in  einer  unserer  Vorstandssitzungeri  und  machte  uns  die 
Mitteilung,  dab  man  in  Berlin  beschlossen  habe,  jetzt  nach  ein- 
getretener  Stabilisierung  der  Wahrung  wieder  eine  Haupt- 
yersammlung  in  groberem  Umfange  abzuhalten,  und  dafiir 
Hannover  ausersehen  habe,  Der  Zeitpunkt  mtisse  allerdings 
recht  fruh  auf  Anfang  Juni  gelegt  werden. 

Es  blieb  also  fur  die  Vorbereitungen  nur  recht  wenig  Zeit  ubrig. 
Wenn  die  Hauptversammlung  trotzdem  reibungslos  verlief  und 
einen  geradezu  glanzenden  Verlauf  nahm,  so  ist  dieses  dem 
restlosen  und  tatkraftigen  Einsatz  a 1 1 e r Vorstandsmitglieder, 
von  denen  besonders  Carl  Schreibmayr  und  Curt  N e u b e r 
namentlich  genannt  werden  sollen,  zu  danken. 
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Die  63.  Hauptversammlung  fand  vom  1.  bis  3.  Juni  1924  unter 
dem  Vorsitz  von  Georg  Klingenberg  statt. 

Sie  wurde  eingeleitet  durch  ein  feierliches  Gedenken  fur  die  im 
Kriege  gefallenen  Mitglieder  des  V.  d.  I.  Gleichzeitig  wurde  im 
Vereinshause  in  Berlin  ein  Kriegerdenkmal  enthiillt. 

Die  Hauptversammlung  selbst  stand  im  Zeichen  der  Luftfahrt, 
Den  Auftakt  bildete  am  Sonnabend,  dem  31.  Mai,  der 
BegriiBungsabend,  der  vom  Hannoverschen  Bezirksverein  ge- 
geben  wurde,  in  der  festlich  geschmiickten  Ausstellungshalle 
(heutige  Niedersachsenhalle).  Eine  Kapelle  in  der  Uniform  der 
althannoverschen  Konigin-Husaren,  tanzprische  Darbietungen, 
gesangliche  und  deklamatorische  Vortrage  usw.  sorgten  fur  die 
Unterhaltung.  Da  auch  die  gebotenen  leiblichen  Geniisse  all- 
gemeine  Anerkennung  fanden,  hatte  der  Abend  einen  schonen 
und  harmonischen  Verlauf. 

Die  Hauptversammlung  fand  am  nachsten  Tage  im  Stadtischen 
Opernhause  statt.  Nach  Erledigung  des  geschaftlichen  Teiles 
folgten  die  wissenschaftlichen  Verhandlungen,  die  auf  das 
Thema  „Luftfahrt<J  abgestimmt  waren.  Den  Hauptvortrag  hielt 
Oskar  v o n Miller  uber  f,Probleme  des  Luftverkehrs",  dem 
sich  u.  a.  Vortrage  von  Mader,  Dessau,  fiber  „Flugzeugbau" 
und  Conrad  MatschoB  iiber  „ Aus  der  Entwicklungsgeschichte 
des  Luftschiffbaus"  anschlossen. 

Abends  wurde  ein  gemeinsames  Abendessen  in  der  Aus- 
stellungshalle eingenommen. 

An  wissenschaftlichen  Fachtagungen  wurden  durchgefuhrt: 

1 . Sitzung  der  Arbeitsgemeinschaft  deutscher  Betriebsingenieure 
(Vorsitz:  Otto  K 1 e i n) ; 

2.  Bedeutung  der  Forschungsergebnisse  und  Konstruktions- 
erfahrungen  der  Luftfahrtechnik  fiir  das  Ingenieurwesen. 
(Vorsitz:  Gustav  t e r M e e r).  In  dieser  Sitzung  sprach  u.  a. 
Ludwig  P r a n d 1 1 iiber  „Fortschritte  der  Stromungslehre11 ; 

3.  Deutscher  AusschuB  fur  technisches  Schulwesen.  (Vorsitz: 
Lippart); 

4.  Dieselmaschinengruppe  (Vorsitz:  Nagel). 

Eine  groBere  Anzahl  von  Besichtigungen  mit  Tages-  und  Halb- 
tagesausfliigen  boten  gute  Gelegenheit  die  Industrie  Hannovers 
in  ihrer  naheren  und  weiteren  Umgebung  kennenzulernen. 
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In  der  Technischen  Hochschule  war  eine  Ausstellung  des 
Deutschen  Ausschusses  fur  technisches  Schulwesen  zu  be- 
sichtigen.  AuBerdem  fanden  Rundfliige  liber  Hannover  statt. 
Fur  die  Damen  war  ein  besonderes  Programm  aufgestellt. 
AuBer  einer  Vortragsveranstaltung,  in  welcher  iiber  „Biirger- 
licbe  Baukunst  in  Niedersachsen"  und  „die  Herrenhauser 
Garten"  gesprochen  wurde,  waren  Fuhrungen  und  Besichti- 
gungen  durch  die  Altstadt,  das  neue  Rathaus  und  die  Museen 
sowie  Halbtagesausfltige  nach  dem  Tiergarten  und  nach  den 
Herrenhauser  Garten  und  ein  Ganztagesausflug  nach  Hildes- 
heim  vorgesehen. 

Dank  der  gebotenen  Vielseitigkeit  und  der  guten  Vorbereitung, 
sowie  des  strahlenden  Wetters  nahm  auch  diese  dritte  in 
Hannover  durchgefiihrte  Hauptversammlung  einen  prachtigen  . 
Verlauf,  so  dafi  sie  sich  den  beiden  friiheren  wiirdig  anschloB. 
Die  etwa  1200  Teilnehmer  werden  nodi  lange  von  den  schonen 
Tagen  in  Hannover  gesprochen  haben,  denn  jeder  einzelne  war 
um  eine  schone  Erinnerung  reicher  geworden.  . 

Leichtmetalltagung. 

In  der  Zeit  vom  19.  bis  21.  November  1925  veranstaltete  der 
Hannoversche  Bezirksverein  zusammen  mit  der  Deutschen  Ge- 
sellschaft  fiir  Metallkunde  eine  Leichtmetalltagung.  Durch  eine 
Reihe  von  Vortragen  mit  anschlieBendem  Meinungsaustausch 
sollten  Konstrukteure,  Betriebsingenieure,  Chemiker  usw.  mit 
der  bisherigen  Entwicklung  und  den  Aussichten  der  Leicht- 
metalle  im  Maschinenbau,  in  der  Elektrotechnik,  in  der 
chemischen  Industrie  usw.  bekanntgemacht  werden. 

Ingenieurdienst. 

Als  in  den  zwanziger  Jahren  die  Lage  der  Wirtschaft  in  Deutsch- 
land immer  schlechter  und  die  Zahl  der  Erwerbslosen  immer 
groBer  wurde,  nahm  auch  die  Zahl  der  erwerbslosen  Ingenieure 
immer  mehr  zu,  und  eine  Verelendung  unseres  Berufsstandes 
stand  in  bedrohlicher  Nahe.  Damals  wurde  vom  Gesamtverein 
eine  neue  Organisation  ins  Leben  gerufen,  der  „Ingenieur- 
dienst".  Dieser  hatte  eine  doppelte  Aufgabe,  einmal  die  Stellen- 
vermittlung  fur  erwerbslose  Berufsgenossen,  gleichgiiltig  ob  sie 
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Mitglieder  des  V.  d.  I.  waren  Oder  nicht,  zum  andern  die  so- 
genannte  „werteschaffende  Arbeitslosenunterstiitzung".  Wenn 
ich  mich  recht  entsinne,  war  es  Conrad  Matschofi,  dem  es 
gelungen  war,  bei  der  Reichsregierung  und  anderen  Stellen 
nicht  unerhebliche  Mittel  hierfur  zu  bekommen.  Der  Sinn  war 
folgender:  fur  Entwicklungs-  und  Forschungsaufgaben  fur  die 
zur  Zeit  weder  von  industrieller  noch  privater  Seite  Mittel  zur 
Verfugung  standen,  deren  Durchfiihrung  aber  fur  den  Wieder- 
aufstieg  unserer  W irtschaft  wichtig  erschienen,  wurden  Ingenieure 
eingesetzt,  die  aus  den  oben  angegebenen  Mitteln  hoher  als  die 
normale  Arbeitslosenunterstiitzung  bezahlt  wurden,  wenn  diese 
Bezahlung  auch  nur  in  bescheidenen  Grenzen  lag,  urn  sie  mog- 
lichst  vielen  zugute  kommen  zu  lassen. 

Auch  beim  Hannoverschen  Bezirksverein  war  unter  Leitung  des 
Verfassers  eine  Stelle  des  „Ingenieurdienstes"  eingerichtet,  die 
ein  eigenes  Geschaftszimmer  mit  einem  Geschaftsfiihrer  in  der 
LavesstraBe  unterhielt.  Es  waren  in  Hannover  dauernd  bis  zu 
30  bis  40  Ingenieure  in  der  „werteschaffenden  Arbeitslosen- 
unterstiitzung"  untergebracht.  Die  nicht  unerhebliche  Zahl  der 
arbeitslosen  Berufsgenossen,  die  durch  den  „Ingenieurdienst"  in 
Stellung  gekommen  sind,  laBt  sich  nicht  mehr  angeben,  da  bei 
dem  Brande  unseres  Vorstandszimmers  auch  diese  Unterlagen 
restlos  verloren  gingen. 

Als  sich  in  den  dreiBiger  Jahren  die  wirtschaftliche  Lage 
zusehends  besserte,  wurde  die  Arbeit  des  „Ingenieurdienstes" 
allmahlich  iiberfliissig  und  wurde  dann  eingestellt. 

Sitzupgen  in  Hildesheim. 

Da  eine  groBere  Anzahl  unserer  Mitglieder  in  Hildesheim 
ansassig  war,  die  Grundung  einer  dortigen  Ortsgruppe  sich 
bislang  aber  noch  nicht  hatte  ermoglichen  lassen,  war  wieder- 
holt  angeregt,  von  Zeit  zu  Zeit  eine  Sitzung  in  unserer  Nadi- 
barstadt  abzuha»lten,  was  zum  ersten  Male  im  Jahre  1928  in  die 
Tat  umgesetzt  wurde. 

Die  Teilnehmer  aus  Hannover  mit  ihren  Damen  fuhren  mit 
Sonderwagen  der  StraBenbahn  nach  Hildesheim,  wo  nachmittags 
Besichtigungen  von  Museen  und  industriellen  Werken  statt- 
fanden,  wobei  stets  genugend  Zeit  fur  eine  gemeinsame  Kaffee- 
tafel  vorgesehen  war.  Gegen  Abend  wurde  dann  die  Sitzung 
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durchgefiihrt,  in  welcher  die  Vortrage  in  der  Regel  sich  auf 
Hildesheimer  Verhaltnisse  bezogen.  Ein  gemeinsames  Abend- 
essen  und  gemutliches  Beisammensein  beeridete  dann  die  har- 
monisch  verlaufene  Tagung. 

Audi  in  den  folgenden  Jahren  wurden  wiederholt  Sitzungen  in 
Hildesheim  abgehalten.  Leider  ist  diese  sdione  Gepflogenheit 
aber  wieder  eingeschlafen. 

Heute  besteht  in  Hildesheim  eine  Ortsgruppe  des  Hannoverschen 
Bezirksvereins. 

Das  „Fest  der  Technik". 

Einen  Hohepunkt  in  der  Geschichte  des  Verbandes  technisch- 
wissenschaftlicher  Vereine  bildete  das  am  8.  Dezember  1928 
veranstaltete,  von  Max  Buchner  organisierte  „Fest  der 
Technik".  In  samtlichen  Raumen  der  Stadthalle,  einschlieBlich 
der  Ausstellungshalle  (heute  „Niedersachsenhalle"  genannt), 
nahm  es  bei  einerTeilnehmerzahl  von  etwa  3600  einen  geradezu 
glanzenden  Verlauf. 

Den  Auftakt  bildete  in  der  Kuppelhalle  eine  eigens  fur  diesen 
Zweck  von  Kate  Steinitz  und  Kurt  Schwitters  verfaBte 
Festspielrevue  „Mit  Hilfe  der  Technik"  mit  etwa  300  Darstellern, 
darunter  die  ersten  Krafte  der  Stadtischen  Buhnen.  Die  Musik 
hatten  Otto  Ebel  von  Sosen,  Walter  Lehnhoff  und 
Walter  G i e s e k i n g beigesteuert. 

Die  Handlung:Hn  einer  landlichen  Stadt  Klein-Mickerse  hatte 
der  fortschrittliche  Biirgermeister  die  Anschaffung  einer  Feuer* 
spritze  beantragt.  Dieser  Antrag  drohte  an  dem  starren 
Konservatismus  der  ubrigen  Mitglieder  des  Stadtparlaments  zu 
scheitern.  Um  die  Opposition  von  der  Notwendigkeit  und  der 
Wichtigkeit  der  technischen  Errungenschaften  zu  iiberzeugen, 
ruft  er  den  Geist  der  Technik  zu  Hilfe.  Der  Geist  der  Technik 
fiihrt  nun  die  erstaunten  Mitglieder  des  Stadtparlaments  durch 
die  verschiedenen  Industrien,  wie  sie  besonders  hier  in 
Hannover  vertreten  sind,  und  erreicht  damit,  daB  die  Mitglieder 
des  Stadtparlaments  von  Klein-Mickerse  den  kulturellen  Wert 
der  Technik  schlieBlich  anerkennen. 

Wenn  im  SchluBbild  sechs  richtiggehende  Autos  (ffkleine  Hano- 
mags")  auf  die  Buhne  kamen  (gesteuert  von  netten,  reizenden 
Damen),  so  ist  dieses  wohl  als  ein  Unikum  in  der  Theater- 
geschichte  zu  bezeichnen. 
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Abb.  10.  Fest  der  Technik. 

Bild  aus  der  Festspiel- Revue  in  der  Kuppelhalle. 
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Nadi  Beendigung  des  Festspiels  zerstreuten  sich  die  Festteil- 
nehmer  in  die  iibrigen  herrlich  ausgestatteten  Raume  der  Stadt- 
halle.  Etwa  1500  Teilnehmer  nahmen  zunachst  in  der  Aus- 
stellungshalle,  die  als  „Saal  der  Technik"  praditig  ausgeschmuckt 
war,  ein  Festessen  ein.  Die  iibrigen  verteilten  sich  auf  die 
verschiedenen  Festraume,  von  denen  jeder  einzelne  in  beson- 
derer  Eigenart  herrlich  ausgestattet  war,  in  den  „Justus-von- 
Liebig-Saal"  (in  lauterem  Silber,  iiberzogen  von  lachsfarbenem 
Transparit  mit  Beleuditung  durch  aufierhalb  an  den  Fenstern 
angebrachten  Scheinwerfern),  in  den  „Friedrich-von-Krupp-Saal" 
(der  „mit  Hilfe  der  Technik"  in  einen  Feenpalast  verwandelt 
sdiien),  in  den  „Grashof-Saal",  den  „ Werner-von-Siemens-Saal" , 
den  „ Heinrich-Hertz-Saal " , die  „Zeppelin-Promenade",  die 
„Mensa",  die  „Tankstelle“  und  die  ..Pumpstation" . Uberall 
herrschte  Hochbetrieb,  in  vier  Salen  wurde  getanzt.  Selbstver- 
standlich  wurde  eine  Tombola  veranstaltet,  deren  Hauptgewinn 
ein  „kleiner  Hanomag"  war. 

Es  wird  berichtet,  daB  die  letzten  Teilnehmer  zwischen  7 und 
8 Uhr  den  Heimweg  angetreten  haben. 

Das  „Fest  der  Technik"  hat  seinen  Zweck  voll  erfullt.  Es  hat 
der  Offentlichkeit  die  Technik  in  ihrer  Geschlossenheit  und 
Bedeutung  und  als  einen  Machtfaktor  der  Kultur  und  Wirtschaft 
vorgefiihrt. 

Weihe  des  Grabdenkmals  fiir  Edmund  Heusinger  von  Waldegg. 

Edmund  HeusingervonWaldegg  war  der  Vorsitzende 
des  Hannoverschen  Bezirksvereins  im  Grundungsjahr  1870.  Als 
Eisenbahnfachmann  hat  er  sich  um  das  Eisenbahnwesen  Hanno- 
vers  sehr  verdient  gemacht.  Er  ist  der  Konstrukteur  der  nach 
ihm  benannten  Lokomotivsteuerung  und  unserer  heutigen 
D-Zugwagen  mit  seitlich  durchgehendem  Gange.  AuBerdem  ist 
er  der  Begriinder  des  „Organ  fur  die  Fortschritte  des  Eisenbahn- 
wesens  in  technischer  Beziehung",  dessen  Leitung  er  seit  seiner 
Griindung  1845  bis  zu  seinem  Tode  1886  innehatte. 

Am  22.  September  1929  konnte  der  Hannoversche  Bezirksverein 
auf  seinem  Grabe  auf  dem  Engesohder  Friedhof  ein  Denkmal 
weihen,  nachdem  er  die  dazu  erforderlichen  Mittel  teils  selbst 
beigesteuert,  teils  von  Behorden  und  Verbanden  gestiftet  er- 
halten  hatte. 
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An  der  Feier  nahmen  eine  Tochter  sowie  mehrere  Enkel  und 
Urenkel  Heusingers  teil. 

Nach  der  Gedenkrede,  die  der  Verfasser  hielt,  und  in  der  er  das 
Leben  Heusingers  schilderte  und  seine  Verdienste  als  Ingenieur 
eingehend  wurdigte,  iibergab  der  VorsitzendedesBezirksvereins 
Ferdinand  H a i e r das  Grabmal  an  die  Familie  Heusinger, 
\tforauf  der  Enkel  Heusingers,  Pfarrer  Wolfgang  Heusinger 
vonWaldeggim  Namen  der  Familie  fur  die  Ehrung  seines 
GroBvaters  dankte.  Umrahmt  wurde  die  wurdige  Feier  durch 
Gesangsvortrage  des  Niedersachsischen  Mannerchors. 


ArbeitsausschuB  fiir  Technische  Kulturdenkmale. 

Angeregt  durch  Oskar  v o n M i 1 1 e r war  im  Jahre  1927  durdi 
Conrad  MatschoB  eine  Bewegung  zur  Erhaltung  Technischer 
Kulturdenkmale  ins  Leben  gerufen.  Zunachst  gait  es,  festzu- 
stellen,  was  an  alten  technischen  Anlagen  noch  vorhanden  war, 
um  dann  das  Erhaltenswerte  unter  Schutz  zu  stellen. 

Auch  in  Hannover  hatte  man  diese  Arbeit  aufgegriffen,  und  es 
wurde  im  Jahre  1930  fur  diese  Aufgabe  ein  ArbeitsausschuB 
unter  dem  Vorsitz  des  Verfassers  gebildet.  Von  groBem  Vorteil 
war  es,  daB  hierfur  der  „ Deutsche  Bund  Heimatschutz"  und  der 
„Heimatbund  Niedersachsen"  zur  Mitarbeit  gewonnen  werden 
konnte.  Diese  Zusammenarbeit  erwies  sich  als  auBerordentlich 
fruchtbringend;  viel  wichtiges  und  schones  Material  konnte 
zusammengetragen  werden.  Entsprechende  Berichte  mit  ein- 
gehenden  Beschreibungen  und  Bildern  wurden  ausgearbeitet 
und  an  die  Zentralstelle  eingesandt.  Leider  sind  unsere  Unter- 
lagen  in  Hannover  den  feindlichen  ^randbomben  zum  Opfer 
gefallen.  > 

Mehrere  bebilderte  AufsMze  in  dem  Jahrbuch  des  V.  d.  I. 
,,Technikgeschichte"  sowie  in  der  „ Niedersachsischen  Zeitschrift 
fur  Industrie  und  Gewerbe"  und  Abbildungen  in  dem  von 
MatschoB  und  Lindner  herausgegebenen  Buche  „Tedi- 
nische  Kulturdenkmale"  zeugen  von  der  im  Hannoverschen 
Bezirksverein  geleisteten  Arbeit. 

Durch  die  Zeitumstande  bedingt  ist  diese  Tatigkeit  im  Jahre 
1936  zur  Ruhe  gekommen. 
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Hannoverscher  Bezirksverein  und  Technische  Hochschule. 

Im  Juni  1931  feierte  die  Technische  Hochschule  zu  Hannover  ihr 
lOOjahriges  Bestehen.  Bei  dem  Festakt  im  Kuppelsaal  der  Stadt- 
halle  iiberbrachte  Conrad  MatschoB  die  Gllickwiinsche  aller 
technisch-wissenschaftlicher  Vereine  Deutschlands,  insbesondere 
auch  des  Hannoverschen  Bezirksvereins  deutscher  Ingenieure, 
dessen  Beziehungen  zur  Technischen  Hochschule  seit  seiner 
Griindung  besonders  innig  gewesen  sind. 

Uberblickt  man  die  im  Anhang  gegebene  Zusammenstellung 
samtlicher  67  Vorsitzenden,  so  findet  man  darunter  17mal  den 
Namen  eines  Hochschulprofessors,  ein  Zeichen  dafiir,  welchen 
Anteil  die  Technische  Hochschule  von  jeher  an  den  Geschicken 
und  der  Entwicklung  unseres  Bezirksvereins  genommen  hat. 
Wie  stark  die  Befruchtung  des  Lebens  im  Bezirksverein 
gewesen  ist,  zeigt  die  groBe  Zahl  von  Vortragen,  zu  denen  sich 
die  Professoren  der  Hochschule  immer  wieder  bereit  gefunden 
haben.  Wenn  auch  nicht  die  Quantitat,  sondern  die  Qualitat  das 
Entscheidende  istr  so  sollen  an  dieser  Stelle  doch  einige  Zahlen 
genannt  werden:  so  hielt  im  Laufe  der  Jahre 
Hermann  Fischer  130  Vortrage, 

Ferdinand  Fischer  101  Vortrage, 

Moritz  Ruhlmann  61  Vortrage, 

Wilhelm  R i e h n 29  Vortrage, 

Ernst  M ii  1 1 e r 27  Vortrage, 

Ludwig  K 1 e i n 20  Vortrage, 

Alwin  Nachtweh  20  Vortrage, 

Rudolf  Schottler  14  Vortrage, 

Franz  F r e s e 12  Vortrage, 

Arthur  P roll  12  Vortrage. 

DaB  die  Professoren  der  Hochschule  auch  stets  bereitwilligst 
und  tatkraftig  in  den  verschiedenen  Ausschiissen  mitgewirkt 
haben,  soli  an  dieser  Stelle  besonders  hervorgehoben  werden, 
geht  auch  zum  Teil  aus  den  Ausfiihrungen  der  friiheren 
Abschnitte  hervor.  Die  schone  Zusammenarbeit  zeigte  sich  auch 
in  verschiedenen  gemeinsam  veranstalteten  Vortrags-  und  Fort- 
bildungskursen. 

Fur  diese  treue  Mitarbeit  gebuhrt  der  Technischen  Hochschule 
der  besondere  Dank  des  Hannoverschen  Bezirksvereins. 

42 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Der  2000.  Vortrag. 

Am  2.  Dezember  1932  wurde  der  200  0.  Vortrag  im 
Hannoverschen  Bezirksverein  gehalten.  Es  ist  ein  eigentiimlicher 
Zufall,  daB  gerade  der  Verfasser  an  diesem  Abend  sprach,  und  f 
zwar  fiber  „Kurze  Geschichte  der  Orgel  (Von  der  Orgel  des  ' 
Ktesibios  bis  zu  unserer  Stadthallenorgel)".  Im  AnschluB  daran 
sprach  Herr  Hammer  von  der  hannoverschen  Orgelbauanstalt 
Furtwangler  und  Hammer  fiber  rrNeuzeitlichen  Orgelbau". 


Ausschiisse. 

Wie  bereits  friiher  betont,  lag  ein  nicht  unbedeutendes  Tatig- 
keitsgebiet  neben  den  ajlgemeinen  Vortrags-  undSprechabenden 
in  der  Arbeit  der  Ausschiisse,  friiher  „Commissionen,J  genannt. 
Ein  Teil  dieser  Ausschiisse  wurde  bereits  in  den  bisherigen 
Ausfiihrungen  genannt,  wenn  es  auch  naturgemaB  nicht  moglich 
war,  in  dieser  kurzen  Darstellung  unserer  „ Geschichte"  a 1 1 e 
Ausschiisse  namentlich  zu  erwahnen,  wohlgemerkt,  wenn  mir 
dieses  iiberhaupt  moglich  ware.  Wie  bereits  erwahnt,  wurden 
diese  Ausschiisse  den  augenbliddichen  Bediirfnissen  und  An- 
forderungen  entsprechend  gewahlt.  Sie  stellten  ihre  Arbeit  ein, 
sobald  die  ihnen  gestellte  Aufgabe  gelost  war,  oder  sobald  ihre 
Tatigkeit  nicht  mehr  erforderlich  wurde.  Nur  um  ein  Bild  iiber 
diese  Ausschiisse  zu  geben,  sei  hier  gesagt,  daB  zu  Anfang  der 
dreiBiger  Jahre  folgende  Ausschiisse  bestanden: 

AusschuB  fiir  Berufsfragen, 

PatentausschuB, 

AusschuB  fur  Krafterzeugung  und  KraftfluB, 

AusschuB  fiir  Erhaltung  technischer  Kulturdenkmale, 

AusschuB  fiir  Geschichte  der  Technik. 


Jungingenieure. 

Es  hatte  sich  im  Laufe  der  Jahre  immer  mehr  gezeigt,  daB  es 
sehr  schwierig  war,  auch  die  jiingeren  Ingenieure  zu  den 
Arbeiten  des  V.  d.  I.  heranzuziehen.  Nur  selten  hatte  es  ein 
Jungingenieur  gewagt,  bei  der  Aussprache  nach  den  Vortragen 
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das  Wort  zu  ergreifen,  jaf  die  Teilnahme  der  Jungingenieure 
an  den  Veranstaltungen  war  verhaltnismaBig  gering.  Es  wurde 
daher  im  Jahre  1934  eine  „ Arbeitsgemeinschaft  fur  Jung- 
ingenieure" (Obmann  Paul  Klipp 'stein)  gebildet,  welche  die 
Aufgabe  hatte,  diese  aus  ihrer  Abgeschlossenheit  heraus  in  die 
Arbeit  des  V.  d.  I.  hiniiberzufuhren.  Diese  Arbeitsgemeinschaft 
hat  ihren  Erwartungen  voll  entsprochen.  Es  ist  ihr  gelungen, 
nicht  nur  einen  kameradschaftlichen  ZusammenschluB  zu  er- 
reichen,  sondern  auch  die  einzelnen  zu  einem  freieren  Auftreten 
zu  erziehen.  Dieses  geschah  einmal  durch  Vortragsveranstal- 
tungen  mit  Aussprache  und  Sprechabende,  dann  aber  besonders 
durch  Bildung  kleinerer  Arbeitsgruppen,  die  bestimmte  Auf- 
gaben  planmaBig  in  gemeinsamer  Arbeit  durchfiihrten,  bei- 
spielsweise  die  Herstellung  eines  Werkstiicks  vom  ersten  Ent- 
wurf  bis  zura  Verkauf.  " , • • 

Im  Dritten  Reich. 

Mit  dem  1.  Januar  1935  wurde  der  Hannoversche  Bezirksverein 
wie  alle  anderen  technisch-wissenschaftlichen  Vereine  in  den 
Nationalsozialistischen  Bund  Deutscher  Technik  (NSBDT)  und  in 
die  Reichsgemeinschaft  der  technisch-wissenschaftlichen  Arbeit 
(RTA)  uber fiihrt  und  unter stand  damit  dem  Amt  fur  Technik 
der  NSDAP  im  Gau  Sudhannover-Braunschweig.  Damit  erhielt 
der  Hannoversche  Bezirksverein  viele  Aufgaben  und  Auftrage, 
denen  er  sich  nicht  entziehen  konnte.  Ohne  auf  nahere  Einzel- 
heiten  einzugehen,  muB  aber  besonders  hervorgehoben  werden, 
daB  er  es  stets  verstanden  hat,  seinen  Charakter  als  tedinisch- 
wissenschaftlicher  Verein  zu  wahren. 

Erwahnt  muB  allerdings  werden,  daB  er  auch  in  dieser  Zeit 
wieder  nicht  unerhebliche  Summen  fur  wohltatige  Zwecke,  wie 
Ingenieurhilfe,  Winterhilfswerk  usw.  aus  seinem  Vermogen  zur 
Verfugung  gestellt  hat. 

Neuaulbau. 

Nach  dem  Zusammenbruch  im  Jahre  1945  setzten  bald  Bestre- 
bungen  ein,  urn  den  Hannoverschen  Bezirksverein  aus  den 
Trummern  neu  erstehen  zu  lassen. 
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Tm  November  1946  war  eine  Versammlung  unter  dem  Vorsitz 
von  Erich  M e t z e 1 1 i n einberufen  mit  dem  Zweck,  die  Neu- 
grundung  des  Hannoverschen  Bezirksvereins  zu  vollziehen. 
Diese  Versammlung  verlief  ergebnislos,  da  eine  parteipolitische 
starke  Opposition  eine  sachliche  Aussprache  nicht  zustande- 
kommen  lieB. 

Zwar  war  in  dieser  Versammlung  Erich  M e t z e 1 1 i n zum 
Vorsitzenden  des  Hannoverschen  Bezirksvereins  gewahlt,  doch 
war  vorerst  ein  Erfolg  nicht  zu  erzielen,  da  die  Opposition  ihre 
Angriffe  in  der  Offentlichkeit  fortsetzte. 

Es  bedurfte  vieler  Kleinarbeit,  viele  Besprechungen  mit  Stellen 
der  Besatzungsmacht  und  mit  Behorden  waren  erforderlich,  um 
dem  erstrebten  Ziele  Schritt  fur  Schritt  naher  zu  kommen. 
Dankbar  soli  hier  der  unermudlichen  Tatigkeit  der  Herren 
Ewald  Muller  und  Karl  H o f f m e i s t e r gedacht  werden. 

Endlich  am  12.  Februar  1948  wurde  in  einer  Versammlung  unter 
dem  Vorsitz  von  Ewald  Muller,  die  den  Beethovensaal  der 
Stadthalle  bis  auf  den  letzten  Platz  fiillte,  unter  lebhaftem  Beifall 
derVersammelten  die  Neugriindung  des  Hannoverschen  Bezirks- 
vereins einstimmig  beschlossen  und  die  neu  aufgestellte  Satzung 
genehmigt.  Zum  Vorsitzenden  wurde  Karl  Hoffmeister 
gewahlt. 

Nun  setzte  der  WiedSraufbau  tatkraftig  ein.  In  den  Versamm-. 
lungen  wurden  gute  Vortrage,  meistens  von  maBgebenden 
Personlichkeiten  ihres  Fachgebietes,  gehalten,  zahlreiche  Besich- 
tigungen  industrieller  Werke,  die  seit  der  Griindung  stets  einen 
breiten  Raum  in  der  Betatigung  des  Hannoverschen  Bezirks- 
vereins eingenommen  haben,  wurden  durdigefuhrt.  In  den  Vor- 
stand  wurden  einige  altere  Mitglieder  berufen,  unter  ihnen  Curt 
Neuber  (der  inzwischen  zum  Ehrenmitglied  des  Hannover- 
schen Bezirksvereins  ernannt  wurde),  da  die  Erfahrungen  der 
Alteren  bei  manchen  Entschliissen  von  Vorteil  sein  konnen. 

Heute  zahlt  der  Hannoversche  Bezirksverein  uber  .1100  Mit- 
glieder und  ist  damit  einer  der  groBten  des  V.  d.  I. 

Bereits  im  Jahre  1948  konnte  die  „Arbeitsgemeinschaft  Deut- 
scher  Betriebsingenieure"  unter  dem  Vorsitz  von  Jakob 
Grutzenbach  ihre  Tatigkeit  wieder  aufnehmen,  die  seit 
1949  unter  dem  Vorsitz  von  Heinz  H e f f t steht. 
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Im  Jahre  1949  wurde  dann  die  „Arbeitsgemeinschaft  Kraftfahr- 
zeugtechnik,  Arbeitskreis  Hannover"  unter  dem  Vorsitz  von 
Otto  Bode  neu  ins  Leben  gerufen,  die  eine  auBerordentlich 
lebhafte  Tatigkeit  entfaltete  und  im  Februar  1951  eine  gut 
vorbereitete  „Bremsentagung"  erfolgreich  durchfiihrte. 

Da  der  friihere  „Verein  deutscher  Heizungsingenieure"  seine 
Tatigkeit  nicht  wieder  aufnehmen  konnte,  wurde  mit  Beginn 
des  Jahres  1951  eine  „ Arbeitsgemeinschaft  Heizungs-  und 
Luftungstechnik"  unter  dem  Vorsitz  von  Georg  Kopp  begriin- 
det,  dem  sidi  im  Juni  1951  ein  „ Arbeitskreis  der  Konstruktions- 
ingenieure"  unter  dem  Vorsitz  von  Rudolf  Klingenberg 
anschloB. 

Bald  nach  der  Neugriindung  des  Bezirksvereins  wurde  in  Hildes- 
heim  eine  Ortsgruppe  gegriindet,  die  unter  der  Leitung  von 
Karl  W 6 m p n e r eine  rege  Tatigkeit  entfaltet  hat. 

So  sind  durch  die  tatkraftige  und  freudige  Mitarbeit  aller 
Beteiligten  die  Voraussetzungen  gegeben,  daB  der  Hannoversche 
Bezirksverein  auf  dem  beschrittenen  Wege  weiter  aufwarts- 
steigen  wird.  Das  alte  Dichterwort  hat  sich  wieder  bewahrheitet: 
„Und  neues  Leben  bluht  aus  den.Ruinen". 

Es  ist  selbstverstandlich,  daB  das  Streben  dahin  geht,  auch  den 
friiheren  „Verband  technisch-wissenschaftlicher  Vereine"  wieder 
ins  Leben  zu  rufen.  Vorarbeiten  hierzu  sind  bereits  seit 
langerer  Zeit  im  Gange. 

Eine  engere  Zusammenarbeit  besteht  bereits  mit  der  „Elektro- 
technischen  Gesellschaft  Hannover"  sowie  mit  dem  „Verband 
fur  Arbeitsstudien  e.  V.r  Bezirksverband  Hannover  und  Bezirks- 
verband  Hildesheim",  der  bereits  in  den  dreiBiger  Jahren  als 
selbstandige  Korperschaft  aus  dem  friiheren  Refa-Kuratorium 
hervorgegangen  ist.  Vom  Hannoverschen  Bezirksverein  wird 
gemeinsam  mit  den  beiden  genannten  Verbanden  seit  dem 
1.  Januar  1950  das  monatlich  erscheinende  r/Nachrichtenblatt  fur 
technisch-wissenschaftliche  Vereine"  herausgegeben,  in  welchem 
auch  Mitteilungen  liber  die  Veranstaltungen  anderer  technisch- 
wissenschaftlicher  Vereine  Aufnahme  finden. 

Mehrere  Vortragsabende  wurden  vom  Hannoverschen  Bezirks- 
verein und  der  Elektrotechnischen  Gesellschaft  gemeinsam  ver- 
anstaltet.  Ebenso  wurden  die  Winterfeste  gemeinsam  gefeiert, 
wie  es  in  friiheren  Jahren  auch  haufig  der  Fall  gewesen  ist. 
j * 
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Es  ist  zu  hoffen,  daB  der  alte  „Verband"  demnachst  neu  er- 
stehen  wird. 

Nun  riistet  sich  der  Hannoversche  Bezirksverein,  um  zum 
vierten  Male  als  Gastgeber  den  V.  d.  I.  mit  einer  Hauptver- 
sammlung  in  Hannover  zu  begruBen.  Moge  auch  diese  Haupt- 
versammlung  einen  wiirdigen  Verlauf  nehmen  und  sich  den  drei 
vorhergehenden  in  Hannover  bedeutungsvoll  anschlieBen.  Moge 
sie  auch  nach  auBen  hin  Zeugnis  ablegen  von  dem  Lebenswillen 
und  der  Lebenskraft  des  V.  d.  I.  und  seiner  Bedeutung  fur  die 
Entwicklung  von  Technik  und  Wirtschaft  unseres  deutschen 
Vaterlandes. 


Die  Vorsitzenden  des  Hannoverschen  Bezirksvereins 
deutscher  Ingenieure, 

1870  Edmund  Heusinger  vonWaldegg,  Oberingenieur, 

gest.  1886. 

1871  Hermann  Fischer,  Zivilingenieur,  gest.  1915  als  Ge- 

heimer  Regierungsrat,  Professor  Dr.-Ing.  E.  h. 

1872  Carl  Uhlenhuth,  Obermaschinenmeister, 

gest.  1910  als  Geh.  Baurat. 

1873  C.  Bube,  Fabrikant,  gest.  1894. 

1874  Carl  Uhlenhuth,  Obermaschinenmeister, 

gest.  1910  als  Geh.  Baurat. 

1875  Hermann  Fischer,  Zivilingenieur,  gest.  1915  als  Ge- 

heimer  Regierungsrat,  Professor  Dr.-Ing.  E.  h. 

1876  C.  Bube,  Fabrikant,  gest.  1894. 

1877  Fritz  Hartmann,  Dr.  phil.,  Fabrikant,  gest.  1932. 

1878  Philipp  Hermann  Rosenkranz,  Fabrikant,  gest.  1925. 

1879  C.  Bube,  Fabrikant  und  Senator,  gest.  1894. 

1880  Albert  Knoevenagel,  Fabrikant  und  Senator, 

gest.  1907. 

1881'  Hermann  Fischer,  Professor,  gest.  1915  als  Geheimer 
Regierungsrat,  Dr.-Ing.  E.  h. 

1882  Bernhard  Herhold,  Zivilingenieur,  gest.  1909. 

1883  Wilhelm  Riehn,  Professor,  gest.  1920  als  Geheimer 

Regierungsrat,  Dr.-Ing.  E.  h. 
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1884  August  von  B.orries,  Regierungsmaschinenmeister, 

. gest.  1906  als  Geh.  Regierungsrat  Professor. 

1885  Ferdinand  Fischer,  Dr.,  Redakteur  von  Dinglers  Pol. 

Journal,  gest.  1916  als  Professor. 

1886  Otto  Taaks,  Regierungsbaumeister,  gest.  1924  als  Geh. 

Baurat  Dr.-Ing.  E.  h.  , 

1887  Albert  Frank,  Professor,  gest.  1909  als  Geh.  Regie- 

rungsrat. 

1888  Carl  Riechers,  fngenieur,  gest.  1929  als  Fabrik- 

direktor. 

1889  Bernhard  FI  e r h o 1 d , Zivilingenieur,  gest.  1909. 

1890  Franz  Frese,  Professor,  gest.  1932  als  Geh.  Regierungs- 

rat Dr.-Ing.  E.  h. 

1891  George  S telling,  Fabrikant,  gest.  1932. 

1892  Otto  Taaks,  Regierungsbaumeister,  gest.  1924  als  Geh. 

Baurat  Dr.-Ing.  E.  h. 

1893  Fritz  Kaeferle,  Fabrikant,  gest.  1910. 

1894  Johannes  Korting  , Oberingenieur,  jetzt  Fabrik- 

direktor  a.  D. 

1895  August  von  Borries,  Regierungs-  und  Baurat, 

gest.  1906  als  Geh.  Regierungsrat  Professor. 

1896  Harry  Friederichs,  Ingenieur,  gest.  1922  als  Fabrik- 

direktor. 

1897  Rudolf  Hafiler,  Fabrikdirektor,  gest.  1916. 

1898  August  Dunsing,  Oberingenieur,  gest.  1936  als 

Direktor  a.  D. 

1899  Ernst  Heller,  Fabrikdirektor,  gest.  1909. 

1900  Johannes  Korting,  Oberingenieur,  jetzt  Fabrik- 

direktor a.  D. 

1901  Karl  Schliemann,  Fabrikant,  gest.  1922. 

1902  Carl  Riechers,  Fabrikdirektor,  gest.  1929. 

1903 . Otto  Taaks,  Regierungsbaumeister,  gest.  1924  als  Geh. 

Baurat,  Dr.-Ing.  E.  h. 

1904  Ludwig  Klein,  Professor  Dipl.-Ing.,  gest.  1945  als  Geh. 

Regierungsrat,  Dr.-Ing.  E.  h. 

1905  Max  Knoevenagel,  Fabrikant. 

1906  Paul  Schroeter,  Zivilingenieur,  gest.  1928. 
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1907  Alwin  N a c ht  w e h , Professor  Dr.-Ing„  gest.  1939  als 

Geh.  Regierungsrat. 

1908  Anselm  Bock,  Baudirektor,  gest.  1926  als  Stadtbaurat 

a.  D.(  Senator  a.  D.,  Dr.-Ing.  E.  h. 

1909  Gustav  ter  Meer,  Fabrikdirektor,  gest.  1950  als  Dr.- 

Ing.  E.  h. 

1910  Alwin  Nachtweh,  Professor  Dr.-Ing.,  gest.  1939  als 

Geh.  Regierungsrat. 

1911  Max  Werner,  Fabrikdirektor,  gest.  1928  als  Zivil- 

ingenieur. 

1912  Rudolf  Gail,  Patentanwalt,  gest.  1951. 

1913  Ludwig  Klein,  Professor  Dipl.-Ing.,  gest.  1945  als  Geh. 

Regierungsrat,  Dr.-Ing.  E.  h. 

1914  Georg  Nordmann,  Dipl.-Ing.,  Oberingenieur,  jetzt 

Zivilingenieur.  * 

1915  Peter  Fischer,  Zivilingenieur,  gest.  1927. 

1916  Erich  Metz  el  tin,  Baurat,  Fabrikdirektor,  gest.  1948 

als  Dr.-Ing.  E.  h. 

1917  Ludwig  Hotopp,  Geh.  Baurat,  Professor  Dr.-Ing.  E.  h., 

gest.  1934. 

1918  Otto  Klein,  Dipl.-Ing.,  Fabrikdirektor,  jetzt  Dr.-Ing.  E.  h. 

1919  Friedrich  Wilhelm  FI  e m p e 1 , Regierungsbaumeister, 

gest.  19  . . als  Regierungs-  und  Baurat,  Professor. 

1920  Eduard  Kux,  Dr.-Ing.,  Fabrikdirektor,  gest.  19.. 

1921  Arthur  P r 6 1 1 , Professor  Dr.-Ing. 

1922  Curt  Zorn,  Oberingenieur,  Zivilingenieur,  gest.  19  . . 

1923  Wilhelm  Schwa  rz  e n a u e r , Bergwerksdirektor  a.  D. 

gest.  19  . 

1924  Kurt  Neumann,  Professor  Dr.-Ing. 

1925  Albrecht  NuB,  Regierungsbaumeister  a.  D.,  Fabrik- 

direktor, gest.  19  . . 

• 1926  Curt  Zorn,  Oberingenieur,  Zivilingenieur,  gest.  19.. 

1927  Georg  Dettmar,  Professor  Dr.-Ing.  E.  h.,  gest.  1950. 

1928  Oskar  Thraenhart,  Oberingenieur,  gest.  1933. 

1929  Ferdinand  H a i e r , Baurat,  Direktor,  gest.  1945. 

1930  Georg  Nordmann,  Dipl.-Ing.,  Zivilingenieur. 
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1931 —  1933  (l.  Juli)  Franz  K 1 e e m a n n , Dipl.-Ing.,  Gaswerks- 

direktor,  gest.  1945. 

1933  (1.  Juli)— 1935  Robert  L i p p m a n n , Zivilingenieur. 
1936—1945  Walter  Arend,  Dr.-Ing.,  Oberingenieur. 

1946  Erich  Metzeltin,  Dr.-Ing.  E.  h.,  Baurat,  gest.  1948. 
1948—1949  Karl  Hoffmeister,  Dr.-Ing.,  Patentanwalt. 

.seit  1950  Egon  Martyrer,  Dr.-Ing.,  Professor. 

Die  Obmanner 

der  Arbeitsgemeinschaft  Deutscher  Betriebsingenieure, 
Ortsgruppe  Hannover. 

1 920—1922  Albin  Mittenzwei,  Fabrikdirektor. 

1923—1926  (1 . April)  Carl  Schreibmayr,  Dipl.-Ing. 

1926  (1.  April)— 1930  (1.  Juli)  Theodor  D a m m , Oberingenieur. 
1930(1.  Juli) — 1931  Georg  El  ten,  Dipl.-Ing.,  Fabrikdirektor. 

1932 —  1933  (1.  Juli)  Robert  Lippmann,  Zivilingenieur. 

1933  (1.  Juli)— 1935  Paul  K 1 i p p s t e i n , Oberingenieur. 

1936 — 1945  Wilhelm  Meier,  Dipl.-Ing.,  Baurat. 

1948 — 1949  (l.  Juli)  Jakob  Griitzenbach,  Betriebsleiter. 
seit  1949  (1.  Juli)  Heinz  Hefft,  Dipl.-Ing.,  Betriebsleiter. 

Mitglieder  des  Hannoverschen  Bezirksvereins  im  Vorstand 
des  Gesamtvereins  (unvollstandig). 

Otto  T a a k s (1849—1924) 

1904 — 1905  stellvertretender  Vorsitzender, 

1906 — 1919  Kurator. 

Ernst  Heller  (1848—1909) 

1909  Vorsitzender. 

Gustav  ter  M e e r (1860 — 1950) 

1923 — 1925  stellvertretender  Vorsitzender. 
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Ehrungen  durch  den  Gesamtverein. 

DreiMitglieder  unseres  Bezirksvereins  wurden  durch  Verleihung 
der  Grashof-Denkmunze  ausgezeichnet: 

1896  August  W 6 h 1 e r (1819 — 1914), 

1909  Ernst  Kor  ting  (1842—1921), 

1929  Ludwig  P r a n d 1 1 (geb.  1875). 

Drei  Mitglieder  wurden  zu  Ehrenmitgliedern  des  Gesamtver- 
eins  ernannt: 

1906  Karl  Wilhelm  S u d h a u s (1827 — 1915), 

1919  Otto  T a aks  (1849— 1924), 

1950  Max  Knoevenagel  (geb.  1856). 

Das  aus  Anlafi  seines  75jahrigen  Bestehens  vom  V.  d.  I.  im 
Jahre  1931  geschaffene  V.  d.  I.-Ehrenzeichen  wurde  im  gleichen 
Jahre  verliehen  an 

Karl  Hartmann  (1855 — 1942), 

Max  Knoevenagel  (geb.  1856). 

Die  Vorsitzenden  des  Verbandes  technisch-wissenschaftlicher 
Vereine  zu  Hannover. 

1904  Ludwig  Klein,  Professor  Dipl.-Ing. 

1905  Max  Knoevenagel,  Fabrikant. 

1906  Paul  Schroeter,  Zivilingenieur. 

1907 — 1910  Otto  T a a k s , Baurat. 

1911 — 1920  Otto  Jordan,  Dr.  phil.,  Fabrikdirektor. 

1921 — 1925  Georg  Nordmann,  Dipl.-Ing.,  Zivilingenieur. 
1926 — 1930  Gustav  Keppeler,  Dr.  phil.,  Professor. 

1931 — 1934  (1.  April)  Rudolf  H a s e , Dr.  phil.,  Professor. 

1934  (ab  1.  April)  Robert  Lippmann,  Zivilingenieur. 
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Die  81.  Hauptversammlung  des  Vereines  Deutscher  Ingenieure 

vom  31.  Juli  bis  3.  August  1951  in  der  Stadthalle  Hannover 

umfaBt  folgendes  Programm: 

A.  Fachsitzungen: 

Kraft  und  Warmfe,  Heizkraftwirtschaft,  Heizung  und  Luftung,  Betriebstechnik,  Me(3technikp 
Fordertechnik,  Arbeitsgestaltung  und  Arbeitsschutz,  techn.  Versehrtenfursorge,  Technik  und 
Wirtschaft,  Baubetrieb,  Lebensmitteltechnik. 

I 

B.  Besichtigungen: 

Halbtdgig:  Hanomag,  Eisenwerk  Wuifel,  Gunther  Wagner,  Bahisen,  Continental,  Hackethal 
Nordd.  Portland  - Zementwerke.  Stuhlfabrik  Baehre  in  Springe,  Wohlenberg  (Drehbanke), 
Garvens  (Waagen),  Benecke  (Wachstuch). 

Ganztagig:  Wasserwerk  und  Firma  Wolff  & Co.,  Walsrode,  Kalibergwerk,  Kraftwerk  Bleckede, 
Gewerkschaft  Elwerath  (Oi)  und  Landesinstitut  fur  Bienenforschung  Celle,  Volkswagenwerk, 
Peiner  Walzwerk  und  Salzgitter,  Miag  Braunschweig. 

b,  w. 


POSTKARTE 


An  den 


Verein  Deutscher  Ingenieure 

Geschaftsstelle,  Abt.  CO 


@ Dusseldorf 

Prinz-Georg-StroBe  77 
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C.  Rahmenprogramm: 

Montag  abend:  Zwangloses  Treffen  im  H a uptbahnhof- Restaurant;  Dienstag  abend:  Be- 
gruBungsabend  im  Messe-Hauptrestaurant;  Mittwoch  morgen:  Mitgliederversammlung  und 
Festakt,  abends  Theatervorstellung ; Donnerstag  abend:  Abtrunk  in  der  Stadthalfe.  Aufierdem 
dienstags  und  donnerstags  Spaziergange  fur  die  Damen  und  ganztagige  Fahrt  ans  Steinhuder 
Meer.  Ferner  offentlicher  Vortrag  uber  Filmaufnahmetechnik. 


Wir  bitten  Sie,  Verstandnis  daf ur  zu  haben,  daB  wir  mit  Rucksicht  auf  die  Papierknappheit 
unseren  Zeitschriften  nicht  die  ausfiihrliche  Einladung  mit  Anmeidepapieren  beifugen, 
Auf  Wunsch  steht  Ihnen  diese  gern  zur  Verfugung;  bitte  senden  Sie,  falls  Sie  interessiert 
sind,  die  beigefugte  Postkarte  an  uns  ein. 

Die  Teilnehmergebuhr  betrdgt 

DM  15.—  fur  VDI-Mitglieder 

DM  7.50  fur  Alt-,  Jung-,  stud,  und  stellenlose  Mitglieder 
DM  20.—  fur  Nichtmitglieder 

Zur  Erleichterung  der  Bearbeitung  bitten  wir,  fiir  jeden  einzelnen  Teilnehmer  Anmelde- 
vordrucke  bei  uns  anzufordern. 

Verein  Deutscher  Ingenieure 

Geschaftsstelle 


, den 

Ich  mochte  an  der  VDI-Hauptversammlung  teilnehmen  und  bitte  um  Ober- 
sendung  von  Einladung an  folgende  Anschrift: 

Name 
Oder  Firma: 

Ort:  

StraBe:  
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Band  2 


Dusseldorf,  Juli  1951 


Heft  4 
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Betrachtuiigen  zur  Bauausstellung  Hannover  1951  . 109 
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Heizofen  fur  Sagemehl.  Von  H.  Tilpke,  Belzig  . . 116 
VDI-Hauptversammlung  vom  31.  7.  bis  3.  8.1951  . 116 

Fertigbauteile  fur  AbfluBleitungen  aus  GuBeisen  . . 117 
Feuerlosch-Einrichtungen  zum  AnschluB  an  die 
Wasserleitung.  Von  P.  Dorn , Bad-Soden  .... 
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Hamburger  Bauordnung  fur  den  Schomsteinbau  . 122 
Schlangen  und  Register  als  Raumheizflachen.  Von 
Baurat  H.  Schilling  VDI , Wuppertal -Barmen  . . 123 
Zentralheizung  im  Wohnungsbau.  Von  J . Korting  . 126 


119 


121 


Verwendungsverbote  fur  Nichteisenmetalle  . . . .126 
Regelbare  ND-Dampfheizung.  Von  Ing.  K.  Mack  VDI  1 27 
Heizbare  D oppjlmftnt  el  - gftdewanne  . . „.  . . . . 128 

Neue  RaumheiJ 
Klosett-Entliiftn 
Umlegung  Heizu 
Von  Dr.  I 
Normung  m d 4 

Schlackenscheidekoks  fur  Wohnungsheizung 
Temperaturen  und  Gradtage  Winter  1950/51 

Patentschau 

Zeitschriftenschau  

Biicherschau 

Tagungen,  Wirtschaft,  Vereinsnachrichten  . 


A 4 


GUSS 


Auf  diese  Stelle 
kommt  es 
beim  Radiator  an! 


iiberdaaert 

Generationen 


Beim  guBeisernen  Radiator  ist 
die  Nabe  mit  Rucksicht  auf  die  starke  Be- 
anspruchung  besonders  stabil  ausgebildet. 
Die  richtig  dimensionierten  Wandstarken 
lessen  auBersie  Genauigkeit  bei  der  Be- 
arbeitung  der  Dicht-Flachen  und  Gewinde 
zu.  Durch  den  Zusammenbau  beliebig  vie- 
ler  Glieder  entsteht  so  ein  einwandfreier, 
stabiler  Heizkorper  von  groBter  Prdzision 


GuBeisen  ist  korrosionsbestandig,  auch  ar* 
dieser  besonders  gefahrdeten  Stelle.  Es  gibt 
keinen  durchgerosteten  GuB-Radiator 
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und  aufierdem  auch  hygienischer  als  Beheizung  durch  Ofen,  Radiatoren  oder  andere  Heizkorper,  bei  denen 
die  Wdrmeubertragung  durch  Luftumwalzung  geschieht.  Die  in  die  Decke  verlegte  Rohrschlange  ubertragt 
die  Warmejauf  die  gesamte  Decke,  die  dadurch  zu  einem  grofiflachigen  Strahlungskorper  wird  und  den 
uberdeckten  Raum  gleichmdGig  mitWarme  durchstrahlt. 


Montage  einer  Decken-Strahlungsheizung 


WO  M INI 

Die  bisher  ublichen  Ofen,  Radiatoren  oder  anderen 
Heizkorper  fallen  fort.  Die  dadurch  mogliche  unein- 
geschrankte  Raumausnutzung  ist  ein  Vorteil,  dem  bei 
Kaufhausern,  Krankenhausern,  Museen,  Werkstatt-, 
Buro-  und  Wohnraumen  ganz  besondere  Bedeutung 
zukommt. 


Eingehende  Messungen  haben  gezeigt,  dafi  Decken- 
Strahlungsheizungen  die  geringste  Wassermenge  zu 
ihrer  Fullung  und  die  niedrigste  Betriebstemperatur 
benotigen.  Da  die  gesamte  Raumdecke  als  Strahlungs- 
Heizkorper  wirkt,  kann  die  Wassertemperatur  zur 
Erzielung  des  gleichen  Warmeeffektes  wesentlich 
niedriger  als  bei  anderen  Warmwasserheizungen  ge- 
halten  werden.  Durchweg  liegt  die  Wassertemperatur 
unterhalb  von  33°,  also  noch  unter  der  Bluttemperatur  Montage  einer  Decken-Strahlungsheizung 
des  Menschen. 


PISETI  - M@@K1  - IS®  PJ  R S C H t A INI  © E N @ PH  N E R U M P S € (HI  W E I S S E 

werden  von  uns  aus  Rohren  bis  zu  60  m Lange  hergestellt.  Fretz-Moon-Rohre  zeichnen  sich  durch  Gleich- 
maBigkeit  der  Wanddicke  und  des  kreisrunden  Querschnitts,  ferner  durch  glatte  Inn en-  und  AuBenflachen, 
sowie  durch  gute  Biegefahigkeit  und  SchweiBbarkeit  aus.  Die  fertigen,  ohne  Rundnaht  hergestellten  Rohr- 
schlangen  werden  auBerdem  mit  hohem  Luftdruck  unter  Wasser  gepruft,  so  daB  alle  Voraussetzungen  fur 
die  Verwendung  als  Decken-Heizrohre  erfullt  sind. 

In  Deutschland  hat  die  Decken-Strahlungsheizung  erst  in  den  letzten  Jahren  in  steigendem  MaBe  Eingang 
gefunden,  wahrend  sie  in  England,  Frankreich,  Italien,  Holland,  Norwegen,  Danemark,  Finnland  und  in  der 
Tschechoslowakei  bereits  seit  Jahrzehnten  in  groBem  Umfang  eingebaut  wird. 

Fordern  Sie  unsere  Sonderdruckschrift! 


RHEINISCHE  ROHRENWERKE 

AKTIENGESELLSCHAFT 

MULHEIM-RUHR 

STAMMWERKE  GEGRONDET  1845  UND  1871 
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Vollautomatische  Entstaubungsanlagen 
CONCORDIA  ELEKTRIZITATS-AG  * DORTMUND 


darauf  kommt  es  an! 

Starre  gefraste  Dichtungsflachen  - 
Stabilisationsrohr  durch  die  Naben 
Solideste  Verarbeitung! 

Die  Kennzeichen  der 


nach  DIN  4722 

AUGUST  BROTJE  R A S T E D E - O L D B G. 

Werkslciger  in:  Hamburg  • Braunschweig  • Gutersloh  • Munster  • Dortmund  • Koln  * Frankfurt 
und  Stuttgart 
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Neuzeitliche  Luftheizgerate 

for  Wohnungen  und  GroBraume  mit 
K 0 HLMdGLICH  KEIT 


Emaillnerte  und  lackierle  Schilder 

....  alier  Art,  insbesondere 

Schilder  fur  Heizungsanlagen 
Eloxal  - Schilder 

Germersheimer  Emaillierwerk 

JOH.  VAL.  KLEE 

(22b)  G ERMERSHEIM/RHEIN 


OX 


LUFTTECHNISCHE  GERATEBAU 
GMBH 

BreitestraBe  36 


Druekminderer  System  Kaeferle 

GummikugeURuckschlagvenfile  fiirPumpenhelzungen 
Eck-Sicherheitsventile  mit  Hebei-,  Feder- 


und  direkter  Belastung 


\X/  Walter  Thies 

HANNOVER-WULFEL,  Hildeshelmer  Chaussee  123/124,  Tel.  8 38  10 


«J.ECHLE 
% ' 


; M'S 


lMEMinTM 


^P-Ein&au- 

Gasbrenner 

mit 

Bunsen  r-Diisen 

D.  R.  P.  a. 

erzieien 

hOchsten  Ulirhungsgrad 


VERLANGEN  SIE  NEUESTE  UNTERLAGEN 


niniiniiiii 


AKO-Regler  SL?i#,w““r' 

Druekminderer  • Druckregler  • Reduzierventile  * Dberslrom-Ventile  * Temperalurregler 
Wormefubler  • Universal-Feuerungsregler  und  Feuerungsregler  mit  Gewichtsausgleich  fur 
Wnrmwasserheizungskessel  • Membranfeuerungsreglerfiir  Niederdruckdampfkessel  • Miscbreg- 
ler  fiir  HeiB-  und  Kaltvvasser  * Schmutzfdnger  • Ent-  und  Belufter  ■ Kondensat-Schnellentleerer 

AKO  J.  u.  W.  MiiBler  * Maschinen-  und  Armaturenfobrik  GmbH. 

OPLADEN  bei  Koln  oder  durch  den  Fachhandel  Telefon  1162  bis  11  65 


B e rn  h ard  mac  Kb  Is 


Ze  n t ra I h e i z u n gen 


Warmwass  e rb  e re  itu  n g 
A b w a r m e v e r w e r t u n g 


L iiftungsanlagen 
Fernheizungsanlagen 


yv  B r a u ns  c h w | i g J a s p e r all  e e 4 Fer  nsprecher  21646 

— ■■  ■ --  "•  - • -H'+f.  TiuxM^  -1 - ■ - — A 
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Elektroherd 

Elektro- HeiBwasserbereiter 
Elektrokuhlschrank 

gehoren  in  das  Heim  moderner  Menschen 


K 
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Zentralheizungsbau 

Vollmer  & Mangartz 

Dortmund,  LindemannstraBe  50 

Telefon  3 26  97 

W i r I i e f e r n seit  30  Jahren: 

Heizungsanlagen  alter  Systeme  und 
GroBen 

Feuerluftheizungen  fur  Kirchen 

Be-  und  Entluftungsanlagen 
In  samtlichen  AusmaBen 

Warmwasserbereitungsanlagen 

Rohrleitungsbau 


Referenzen  stehen  zur  Verfiigung,  besonders 
uber  Anlagen  in  Krankenhtiusern,  * 
Verwaltungsgebauden  etc. 


Wir  bitten  umAnf 


r a g e n 


Wasser-undRaum* 
temperaturregler 
Feuerungs - Zug- 
regler*selbsttatige 
Be-  und  Entl Offer 
Tulpen-Entlufter 
Kondenswasser- 
Schnell-Entleerer 


J.JANSEN  APPARATE B AU 


FERNSPRECHER  19854 


DUSSELDORF 


VOLMERSWERTHER  STR.43 


GGG 


Gasgefeuerte  Spezial-Dampfkessel,  selbsttatig 
regelnd,  hoher  Wirkungsgrad,  fur  Hoch-  und  Nieder- 
druckdampf  und  alle  Zwecke 

Feuersichere  Gasheizofen  mit  Warmwasserumlauf 
fur  Reglerstationen,  Garagen,  Lagerraume  usw. 

Instandsetzung  von  Gasheizkesseln  fii  rWarmwasser 
und  Dampf  aller  Fabrikate 

Gasgerate-Gesellschaft 

BOCHUM  • SchellstraBe  7 • Telefon  64059 


Ein  Ratgeber  fiir  den  Nachwuchs 
auf  dem  Wege  zum  technisehen  Beruf 

VON  OTTO  LORENZ  VDI 

Der  Ingenieurberuf 

Voraussetzungen  Ausblldung  Laufbahnen 

152  Seiten  mit  4Bildern  • Kartoniert  DM  4,80 

v/DI-Mitglieder  erhalten  10%  NachlaB 

Aus  dem  Inhalt  : Berufung  • Geschichtliche  Betrachtung  der  Be- 
rufsbezeichnung  ,,lngenieur“  ■ Entwicklung  der  technisehen  Hoch- 
und  Ingenieurschulen  • Der  Titel  „lngenieur"  • Die  Ausbildung 
Die  Fachrichtungen  • Die  Berufe  * Fachliche  Fortbildung  • Anhang: 
Technische  Hochschulen,  Ingenieurschulen,  Bauschuien.Schrifttum 

DEUTSCHER  INGENIEUR-VERLAG  GMBH 

Verlag  des  Vereines  Deutscher  Ingenieure 
Dusseldorf  • Ingenieurhaus 


Emaillierte  Bezeichnungs- 
schilder  fur  Heizungsan- 
lagen liefert  kurzfristig 

Emailschilderfabrik 

J.  Leineweber 

Sondernheim  (Rheinpfalz) 


FILTER  * 


aus  Stoff  undMetalE 


NEOTECHNIK 


von  Holz-MetalT- 
Schleif  • Polier  - 
staub. 

von  Farbnebel 
ousSpritistanden 

iur«Beiuitung 

zuglrei  * keimfrei 

klimaiisch 

thermisch 

Speziolvorschlage 
Bielefeld  < Postfadi 


TURBONAUJERkE 


BERLIN- REI  NIC  KENDO  RF 
GRAF  ROEDERN-ALLEE  1-2 


SCHWEIZERISCHE  BAUZEITUNG 

Architektur 

Ingenieurwesen 

Maschinentechnik 

Organ  des  Schweizerischen  Ingenieur-  und  Architektenvereins 
und  der  Gesellschaft  ehemaliger  Studierender  der  Eidg. 
Techn.  Hochschule,  Zurich 


Diese  vor  dem  Krieg  in  Deutschland  weitverbreitete  Wochen- 
schrift  (12  bis  16  Seiten  pro  Heft,  mit  Kunstdruckbeilagen) 
kann 

in  Westdeutschiand  und  Westberlin  bei  jedem  PostGmft 


bestellt  werden.  Der  Bezugspreis  betragt  pro  Jahr  60 
Schweizerfranken  zuzuglich  Gebiihren ; die  Hohe  des  Ge- 
samtbetrages  in  p-Mark  ist  bei  den  Postamtern  zu  erfragen. 

Fur  Probehefte  und  allfallige  Auskunfte  schreibe  man  an 

Schweiz.  Bauzeiiung  • Postfach  Zurich  39  • Schweiz 
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I ft 


If 


R R Cg- 

Entstaubung 
Entnebelung 
Trocknung 
LCiftung 

Spanetransport 
Luftheizapparate 
Rohrleitungen 
Klimaanlagen 

PAUL  POLLRICH  & CO. 

■ l • ••' 

Fabrik  lufttechnischer  Anlagen 

M.GLADBACH 4 


Ruf:  Sammelnummer  1147 


Ventilatorenu. 

Exhaustoren 

mit  hohem  Wirkungsgrad 
sparen  Antriebskraff  bel 
erhohter  Leistung 


- — / 


mm 


METALLSCHLAUCH  - FABRIK  PFORZHEIM 

VORM.r  HCH.  W I T Z t N M A N N GMBH 

|N  vW\\UI  !////„ 


Metallschlauche  fur  alle  Zwecke 
Wellrohre  aus  Tombak  und  Stahl 
Faltenbdige  aus  Tombak  und  Stahl 
Metallschlauch-Kompensatoren 
Axialkompensatoren 
Stahlrohredunnstwandig  u.  gesdiweiBt 


5|, 


Unsere  70’jdhrige 
Erfahrung  auf  dem 
Gebiet  der  Gas 
heizung  kennzeich 
net  die  neuesten 
Konstruktionen  mit 
eingebauter 
Stromungssicherung 


I (Jmfimcftn 

lEISENWERKE  GAGGENAU  GMBH  ■ G AG  G E N A U / B A D E N 


GROSSKOCHANLAG£N*GASH£IZOFEN.HAUSHAITHEROE 

HAUSHAITHERDE'GROSSKOCHANIAGEN-GASHEIZOFEN 
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GUSSEISEN 


DER  BEWAHRTE  WERKSTOFF 
FUR  ABWASSERLEITUNGEN 


GuBeiserne  AbfluBrohre  haben 
ihre  Eignung  und  Korrosions- 
Bestandigkeit  seit  mehrals 
hundert  Jahren  bewiesen. 


neuzem icne  nerstellungsver- 
fahren  brachten  eine  beachtliche 
Erhohung  der  Rohrfestigkeit  sowie 
eine  wirtschaftlichere  Installation. 
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^ eclem  <£fachmann  ein  cBegriffj 

ist  das  1936,  also  vor  mehr  als  einem  Jahrzehnt,  erstmals 
' erschienene 

SCHORNSTEIN-HANDBUCH 

VON  DR.  ERNST  SCHUMACHER,  MUNCHEN 

Das  Buch  begegnete  damals  bei  der  gesamten  Fachwelt  lebhaftestem 
Interesse  und  fand  auch  in  der  einschlagigen  Fachpresse  eine  ausge- 
sprochen  giinstige  Beurteilung. 

Um  den  in  den  letzten  Jahren  vielfach  geauBerten  Wunschen  und  zahl- 
reichen  Anfragen  gerecht  zu  werden,  soli  das  in  der  Praxis  bewahrte 
Handbuch  jetzt  unter  dem  Titel 

DIE  STROMUNGSVORGANGE 
IN  FEUERSTATTEN 
UND  SCHORNSTEIN EN 

aufgelegt  werden.  Wir  laden  daher  die  interessierte  Fachwelt  ein  zur  . 

SUBSKRIPTION 

fur  die  verbesserte  und  erweiterte  zweite  Auflage  des 

SCHORN STEIN -HAND BUCH ES 
mit  etwa  160  Seiten,  7 Sonderbeilagen  und  49  Abbhdungen 

Halbleinen  DM  16. — 

(Die  Subskription  erlischt  nach  Erscheinen  des  Buches) 


VERLAG  VON  R.  OLDENBOURG  MUNCHEN 
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T N H A LT  SVERZEICHNIS 

Die  Stromungs vorgange  bei  der  Abfiihrung  d'er  Verbren- 
nungserzeugnisse  von  Feuerstatten: 

Allgemeines  * Die  durch  auBere  Druckunterschiede  hervorgerufene 
Stromung  • Die  durch  Raumgewichtsunterschiede  hervorgerufene 
Stromung  • Die  gleichzeitig  durch  auBere  Druckunterschiede  und 
Raumgewichtsunterschiede  hervorgerufene  Stromung  • Die  durch 
Zufuhr  kinetischer  Energie  hervorgerufene  Stromung 

Die  Eigenarten  der  Stromungs  vorgange  bei  den  verschie- 
denen  Feuerungsanlagen: 

Allgemeine  Falle  • Hausliche  Feuerungsanlagen  fur  feste  Brenn- 
stoffe  (Zimmerheizofen  / Zentralheizungsanlage  fur  feste  Brenn- 
stoffe)  • Industrielle  Feuerungsanlagen  ■ Hausliche  Gasfeuerungs* 
anlagen  • Gas-Wasser-Heizkessel  (fur  Zentralheizung) 

Messungen * zur  Beurteilung  der  Arbeitsweise  von  Sehorn- 
s teinen: 

Temper aturmessungen  • Berechnung  des  Raumgewichts  der  Luft 
und  der  Verbrennungsgase  • Bestimmung  der  Mengen  von  Ver- 
brennungsluft  und  Verbrennungsgasen  • Messungen  des  Druck- 
unterschiedes,  der  zwischen  verschiedenen  Stellen  in  der  Anlage 
und  der  Umgebung  besteht  • Priifung  der  Dichtheit  der  Anlage  • 
Priifung  der  Kanale  auf  freiem  Querschnitt 

Verschiedene  Zusammenhange: 

EinfluB  der  Hohenlage  des  Standortes  eines  Schornsteines  uber 
Meeresspiegel  • EinfluB  der  Abkuhlung  der  Abgase  im  Schornstein  • 
EinfluB  der  Stromungswiderstande  • EinfluB  - der  Abgastemperatur 

Modell  zur  Vorfuhrung  der  Arbeitsweise  von  Schornsteinen 

Zusammenfassung  der  B ezeichnungen  und  Begriffe: 

Allgemeine  Bezeichnungen  • Formelzeichen,  MaBeinheiten,  Be- 
nennungen  • In  der  Praxis  vielfach  benutzte  unklare  Benennungen  • 
Einrichtungen  zur  Erzielung  einer  ungestorten  Verbrennung  in 
den  Gasfeuerstatten 
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Die  rasante  technische  Entwicklung  in  den  letzten  Jahren  hat  auch  die 
Fachwelt  des  Heizungs-  und  Liiftungsbaus  vor  zahllose  Probleme  gestellt, 
denen  besonders  der  Nachwuchs  nicht  immer  gewachsen  ist,  die  aber 
auch  der  gewiegte  Fachmann  oft  nicht  auf  den  ersten  Anhieb  zu  losen 
vermag.  Hier  soil  und  mufi.  die  wissenschaftliche  Fachliteratur  die 
Grundlagen  schaffen  oder  die  theoretischen  und  praktischen  Hilfsmittel 
zur  Verfugung  stellen,  die  ein  sicheres  Arbeiten  gewahrleisten.  Doch  der 
letzte  Krieg  hat  auch  hier  betrachtliche  Liicken  gerissen. 

Eines  der  fiihrenden,  vielleicht  sogar  das  fuhrende  Fadibuch  vor  dem 
Kriege  auf  dem  Gebiete  des  Heizungswesens  war  das  ,,Schornstein- 
Handbuch“  von  Dr.  Ernst  Schumacher,  das  in  sachlicher  Darstellung 
auf  exakten  Berechnungen  und  Untersuchungen  basierend,  aber  dennoch 
leichtverstandlich,  grundsatzliche  Verfahren  entwickelte,  die  eine  Fest- 
legung  und  Beurteilung  von  Stromungsvorgangen  in  hauslichen  Feuer- 
statten  und  Schornsteinen  ermoglichte.  Die  kommende  Neuauflage  wird 
vor  allem  auch  der  fortschreitenden  Industrialisierung  Rechnung  tragen, 
da  sie  durch  die  Betrachtung  industrieller  Ofenanlagen  und  Schornsteine 
das  bisher  Gebotene  wesentlich  erganzt.  Zahlreiche  neu  in  das  Buch 
aufgenommene  Beispiele  und  Vergleiche  werden  betrachtlich  zum  besseren 
Verstandnis  der  geschilderten  Probleme  beitragen.  Die  einzelnen  Ver- 
fahren lassen  sich  liber  die  Aufgaben  des  reinen  Heizungswesens  hinaus 
auch  fur  die  Gasindustrie  sowie  die  Be-  und  Entliiftungstechnik  ver- 
wenden,  so  daB  die  Neuauflage  des  Werkes  sicherlich  von  weitesten 
Kreisen  der  Fachwelt  begeistert  begruBt  werden  wird. 


(Hier  abtrennen!) 

Ich/wir  bestelle(n)  vom  VERLAG  VON  R.  OLDENBOURG,  Munch en, 
durch  die  Buchhandlung: . : 


Exemplare  SCHUMACHER,  Die  Stromungsvorgange  in  Feuer- 

statten  und  Schornsteinen, 
zum  Subskriptionspreis  von  DM  16. — 

Ort: ; Datum:  

Genaue Anschrift: . ... 
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daB  schon  die  Romer  eine  Art  „Zentralheizung“  kannten? 

daB  die  Erfindung  des  modernen  Unterbrandofens  bereits 
300  Jahre  zuriickliegt? 

daB  in  unserer  Buchreihe  ,,Abhandlungen  und  Berichte  des 
DeutscKen  Museums'*  eine  kleine  Broschiire 

1000  JAHRE  WERDEGANG  VON  HERD  UND  OFEN 
verfaBt  von  Alfred  Faber,  erschien,  die  in  Wort  und  Bild 
liber  dies  und  vieles  andere  mehr  berichtet?  Eine  Kultur- 
geschichte  menschlichen  Lebensl  — Das  mit  31  Bildern  und 
Tafeln  ausgestattete  Biichlein  ist  fur  DM  1.40  in  jeder  Buch- 
handlung  zu  haben. 

QOissen  Sie  schon, 

daB' in  absehbarer  Zeit  Hermann  Recknagels 

H ILFS  TAFELN  ZUR  BERECHNUNG  VON 
WARMWASSERHEIZUNGEN 

vollstandig  neu  bearbeitet  von  Ober-Ing.  Erich  Keller 
VDI,  dem  Neffen  des  Verfassers,  in  der  8.  Auflage  wieder 
herausgegeben  werden? 

daB  auch  der  im  In-  und  Ausland  bekannte 

LEITFADEN  FUR  BERECHNUNG  UND  BAU  VON 
STOCKWERKSWARMWASSERHEIZUNGEN 

verfaBt  von  Dip l.-Ing.  Julius  RoBler,  in  Kiirze  in  der 
2.  Auflage  vorliegen  wird? 

cAber  sicheriich  wissen  Sie, 

daB  Sie  in  jeder  Buchhandlung  auBer  den  zahlreichen 
technischen  Werken  und  Zeitschriften  auch  Bucher  aus 
den  Gebieten  der 

GEISTE SWISS ENSCHAFTEN 
NATURWISSENSCHAFTEN  < 

MATHEMATIK  UND  PADAGOGIK 
erhalten  oder  bestellen  konnen  aus  dem 

VERLAG  VON  R.OGDENBOURG  MQNCHEN 
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HERAUSGEGEBEN  VOM  VEREIN  DEUTSCHER  INGENIEURE.  DUSSELDORF,  MIT  SEINER  ARBEITSGEMEIN- 
SCHAFT  HEIZUNGS-  UND  LOFTUNGSTECHNIK  UNO  SEINEM  FACHAUSSCHUSS  FUR  HAUSTECHNIK 

FACHORGAN  DER  ARBEITSG  EMEINSCH  AFT  WARME-,  LUFTUNGS-  UND  GESUNDHEITSTE^NIK. 
DOSSELDORF,  UND  DER  ARBEITSGRUPPE  HAUSTECHNIK  IM  FACHNORMENAUSSCHUSS  BAUWESEN 


Band  2 


Dusseldorf,  Juli  1951 


Heft  4 


CONSTRUCTA 

Betrachtungen  zur  internationalen  Bau-Ausstellung 
Hannover  1951 

Als  1945  nicht  nur  Hauser,  Fabriken,  Verkehrsmittek  Energie-Anlagen,  sondern  auch  die  staatMchen, 
kommunalen,  wirtschaftlichen  und  berufsstdndischen  Organisationen,  T-  sogar  dctra ^^an  Lebens- 
schaften  der  Betriebe  zerstort  waren,  als  es  an  Rohstoffen,  Werkzeugen,  Kohle  und  Str°™’  .anMTj?. 
mitteln,  ja  sogar  teilweise  an  Wasser  fehlte,  als  Millionen  Menschen  ohne  Heim,  ohne  Herd  M'llionen 
ohne  Heimat  waren,  da  schien  es,  als  ob  mil  dem  verlorenen  Kneg  auch  alle  jene  Dinge  endgultig 
verloren  waren,  die  fur  viele  Menschen  einst  vor  dem  Krieg  schon  selbstverstandlich  geworden  waren. 


- — 

Bild  1:  Das  Gebaude  der  Vereinten  Nationen  in  New  York  — Symbol  des  Aufbaues 

Die  Zentralheizung,  der  Kuhlschrank,  das  Radio,  die  Badewanne  und  alle  die  anderen  Hilfsmittel  des 
taalichen  Lebens  Es  schien,  als  ob  diese  Dinge  nur  jenen  vorbehalten  bleiben  sollten,  die  sie  uber  den 
Krieq  qerettet  hatten,  und  als  ob  die  anderen,  die  Heimat,  Heim  und  Herd  verloren  hatten,  me  wieder  in 
den  Besitz  dieser  Werte  gelangen  wurden,  die  gegenuber  dem  Geld  als  wirkliche  Reichtumer  erschienen. 

Dann  kam  der  Aufbau:  es  fuhren  die  ersten  Kohlenzuge  und  auf  ihnen  die  Menschen.  Ddcher  wurden 
ausqebessert  zerstorte  Werkstatten  gerichtet.  Da  und  dort  begann  die  Fertigung,  zuerst  primitiv  in  Form 
einfachster  Blechbfen  und  -herde,  in  Form  von  hauswirtschaftlichen  Geraten  aus  Wehrmachtsmatenal, 
allmahlich  immer  besser  werdend.  Es  kam  die  Bewirtschaftu  n g,  der  schwarze  ^er^t,  die  „Kom 
pensation“,  die  Wahrungsreform  und  neuer  AuGenhandel.  Es  gab  wieder  Kohle  und  Stahl  aus  eigener 
Erzeugung  und  Kupfer  und  Messing  vom  Ausland. 

Funf  Jahre  nach  dem  beispiellosen  Zusammenbruch  konnte  der  Wohnungs-Minister  der  Bundes- 
republik  ein  Wohnungsbau-Programm  von  300  000  Wohnungen  pro  Jahr  verkunden.  In  den  zerstorten 
Stddten  gab  es  nicht  nur  den  Wiederaufbau,  sondern  einen  Neubau  groBen  Stils  Die  Ver^.enHd^9 
Triimmer  in  Form  des  Ziegelsplitt-Betons  wurde  das  Symbol  dieses  erstaunlichen  Aufbaues.  Und  wirkhch 
wurden  1950  in  der  Bundesrepublik  300  O00  Wohnungen  geschaffen  — in  dem  Gebiet,  in  dem  /,  der 
Menschenzahi  des  ehemaligen  Reichsgebietes  zusammengedrangt  wurden  — so  viel  Wohnungen  wie 
einst  in  den  besten  Vorkriegsjahren  im  ganzen  Reich.  Der  zunehmende  Wettbewerb  steigerte  die  Leistung, 
diese  wieder  die  AnsprOche  der  Menschen.  Vielen,  die  noch  1945  vollig  primitiv  lebten,  war  die  Zentral- 
heizunq,  der  Gasbadeofen  und  Kuhlschrank  schon  wieder  selbstverstandlich,  und  sie  vergaBen,  d°B  es 
ostlich  des  Eisernen  Vorhangs"  noch  Lebensmittelkarten  und  Mangel  an  Wichtigstem  gibt.  Wahrend  1950 
die  ersten  Pldne  fur  die  Internationale  Bau-Ausstellung  CONSTRUCTA  1951  und  ,n  den , USA  die  Kon- 
st ruktion  des  UN-Gebdudes  aus  Stahl,  Beton  und  Glas  mit  Klima-Anlage  entstanden  (B  i I d 1),  begann 
der  Krieg  in  Korea  und  mit  ihm  ein  neuer  Abschnitt  im  Aufbau  der  zerstorten  Welt. 

Die  Weltmarkt-Preise  wichtiger  Rohstoffe  begannen  zu  steigen  und  im  weiteren  > ^rlauf  ^erer 

Guter  (Bild  2).  Viele  glaubten,  hierin  das  Gesunde  des  neuen  Bau-Abschmtts  zu  sehen.  Aber  wie  erhohte 
Temperatur  das  Symptom  einer  Krankheit  ist,  so  zeigt  das  Steigen  der  Rohstoffpreise  nur  an,  daB  der 
GesundungsprozeB  der  Weltwirtschaft  durch  einen  neuen  Krankheitsherd  bedroht  ist. 
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Betrachtungen  zur  Constructa  - Heizg.  - Liiftg.  - Haustechn. 
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pro  1999  I 1950  I 1951 

Bild  2:  EinfluB  der  weltpolitischen  Entwick- 
lung  auf  die  Weltmarkt-Mefallpreise  und 
die  Armaturenpreise  in  Deutschland 
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.Die  eigentliche  Problematik  liegt  tiefer.  Sie  zeigt  sich  deutlicher  ais  auf  anderen  Teiigebieten  des 
Bauwesens  in  der  Haustechnik,  die  ganz  und'gar  auf  Stahl,  GuBeisen  und  Metallen  beruht:  Wahrend  der 
Gesamtbedarf  der  Wirtschaft  an  Stahl  groBer  denn  je  ist,  liegt  die  Stahl-Erzeugung  in  Deutschland  (im 
Gegensatz  zu  den  siegreichen  Landern)  weit  unter  dem  Vorkriegsstand  (Bild  3),  die  Eigenerzeugung 
an  Metallen,  die  schon  immer  gering  war,  noch  betrachtlich  mehr.  Andererseits  erfordert  die  AuBenhandels- 
politik  der  Bundesrepubiik  verstarkte  Ausfuhr  an  Walzstahlerzeugnissen,  Metall-Halbzeug  und  anderen 
Produkten,  die  die  deutsche  Wirtschaft  besser  und  lieb,er  selbst  weiter  verarbeiten  wurde.  Wahrend  so  die 
Erzeugung  von  Tragern,  Betonstahl  und  Blechen  durch  den  Mangel  an  Material  eingeengt  ist,  muB  die 
Bundesrepubiik  sogarden  volkswirtschaftlich  wertvollen  ~ aber  fur  die  Zahlungsbilanz  unwesentlichen  — 
Stahlschrott  a.usfuhren,  um  die  Gegenwerte  fur  die  Einfuhr  wichtiger  Rohstoffe. — angefangen  vom  Erz 
bis  zum  Weizen  — und  nicht  zuletzt  auch  die  Gegenwerte  fur  die  weitere  Festigung  der  deutschen  Gesamt- 
lage  zu  schaffen.  Dies  ist  um  so  schmerzlicher,  als  die  vor  dem  Kriege  wesentliche  Ausfuhr  von  Fertig- 
erzeugnissen  der  Haustechnik  einen  Erlos  von  2000  bis  5000  DM  je  Tonne  Rohmaterial  brachte,  wahrend 
Rohstahl  und  Walzstahl  nur  einen  Tonnenwert  von  einigen  Hundert  D-Mark  ergeben. 

Q/  Und  noch  eines  ist  von  Be-  
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Bild  2:  EinfluB  der  weltpolitischen  Entwick-  staatlicher  Mittel  vorgenommen.  gild  3:  Eisenverbrauch  je 
lung  auf  die  Weltmarkt-Metallpreise  und  Ein  weiteres  Beispiel  ist  Schwe-  K.opf  1936  und  1949  in  der 

die  Armaturenpreise  in  Deutschland  den,  das  ein'st  in  groBem  Umfang  Bundesrepubiik  und  in  USA 

in  Deutschland  haustechnische 

Erzeugnisse  kaufte  und  im  Kriege  gezwungenermaBen  sich  weitgehend  eine  eigene  Industrie  aufbaute 
und  heute  gerade  in  der  Ausstattung  von  Wohnungen  international  fuhrend  ist. 

Symbolisch  fur  den  Wandel  ist,  daB  in  Auswirkung  der  Nachkriegs-Notlage  Deutschland  nach  1945 
nicht  nur  wie  fruher  aus  Schweden  vorwiegend  Rohstoffe,  sondern  in  groBem  Umfange  vollstandige 
Turen  und  Fenster  und  sogar  vollstandige  Holzhauser  mit  Kuchen-Spulbecken  einfuhrte. 

Nur  naturlich  ist,  wenn  unter  dem  EinfluB  der  weltwirtschaftlichen  Spannungen  und  im  Gefolge 
der  groBen  Umwalzungen  auch  die  Gebiete  der  Heizung,  Luftung  und  Haustechnik  Spannungs-Erschei- 
nungen  und  Storungen  aufweisen.  So  ist.  z.  B.  der  Baukosten-lndex  in  den  Jahren  1913/1950  von  100 
auf  280,  der  Preis  haustechnischer  Einrichtungsgegenstande  allein  von  1939  bis  1949  um  40  bis  100% 
gestiegen,  wahrend  gleichzeitig  von  den  fur  den  ,,sozialen  Wohnungsbau41  zustandigen  Lenkungsstellen 
gefordert  wird,  daB  der  Mietpreis  die  fruher  geltende  Hochstgrenze  von  1,10  DM  je  m2  nicht  uberschreite. 

So  ist  es  logisch,  daB  sich  neben  den  Bestrebungen,  durch  technisch  begrundete  Rationalisierung 
zusatzliche  ,,Ersparnisse“  zu  erzielen,  ein  starker  Preisdruck  in  Form  einer  ,,Primitivitat“  auswirkte, 
namlich  im  Fortlassen  haustechnischer  Einrichtungen  bei  der  Bauausfuhrung : In  vielen  Wohnungsbauten 
werden  keine  Koch-  und  Heiz-Einrichtungen  geschaffen,  weil  der  Bauherr  mit  den  Mitteln  nicht  ausreicht, 
so  daB  nachtraglicft  in  einer  volkswirtschaftlich  fragwiirdigen  Weise  die  Miefer  selbst  fur  die  Erganzung 
der  Wohnungen  sorgen  mussen.  So  muB  das,  was  der  Bauherr  spart,  der  Mieter  wieder  ausgeben. 

Ein  Symbol  der  Spannungen  und  der  Armut  Deutschlands  ist  es  auch,  daB  nach  den  Ansatzen  zu 
einem  gesunden  Wohnungsbau  1949/50  im  Jahre  1951  neben  umfangreichen  gut  ausgestatteten  Woh- 
nungen fur  Besatzungsangehorige  ,,Schlichtwohnungen“  amtlich,  empfohlen  werden,  bei  denen  der 
geforderte  Preis  bei  stark  erhohten  Rohbaukosten  nur  durch  weitgehendes  Fortlassen  technischer  Aus- 
rustung  und  durch  Staatszuschusse  annahernd  erreicht  wird,  wieder  im  Unterschied  zu  reicheren  Landern, 
wo  die  Staatszuschusse  dazu  dienen,  auch  dem  Werktatigen  in  der  Mietwohnung  eine  gediegene  tech  nische 

ZahlentafeM:  Preisvergleich  for  verschiedene  haus- 

c diese  latbestande  einmal  neben  den  techmschen  Pro- 

® ® 9 blemen  der  Konstruktion,  des  Betriebes  und  der  Ferti- 

(>i ach  emcm  Jiericlit  5>Produktiv^  Fliichtlingsliilfi;  dor  Gcwcrk-  n„nn  k|ar  unH  niirh+Prn  inc  Anno  fnccon 
schafton“  von  Dr.  R.  Nimpttsch,  Koln  1050:  Bund-Vcrlag  GmbH)  9un9.Klar  una  nuchtern  ins  Auge  ZU  tassen. 

j — T7 — Denken  wir  zur  Zeit  des  Schuman-Planes  daran, 

Vorkriegs-  prolse^tte"  einst  aMch  Deutschland  Klosett- und  Waschbecken 

Artikel  preiso  ► August  loio  aus  dem  Ausland  bezog,  bevor  deutsche  Werke  diese 

DM  dm  Erzeugung  aufnahmen,  und  daB,  vordem  preuBisches 

3 1 Eisen  bei  der  Einfuhr  nach  Bayern  und  umgekehrt.baye- 
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K old cnbadeofen  , , H aco‘ f 95'^-  158,—  den  rnuBten.  So  bedeutet  Aufbau  1 951  im  Zeichen  des. 

Waschkessel  Degenthof 50’ — 85* — Wortes  CONSTRUCTA  nicht  nur  Konstruktion  neuer  Ge-' 

1W°  ram  i'oo^  r/'e  Oder  Einrichtungen  und  Bauen  von  Hdusern,  son- 
stufcnwaime  ioi5  mm  . . ...  10:^85  isi/^o  dern  Schaffung  einer  neuen  Form  des  Zusammenar- 

stufenbecken  fJKrono“  ......  35,—  71,50  , beitens  der  Volker  zur  gemeinsamen  Uberwindung 

K.losettbooken 10,90  31,50  der  Note.  ■ M.  Mengeringhausen  VDI  [H  619] 


Bild  3:  Eisenverbrauch  je 
Kopf  1936  und  1949  in  der 


(Nach  einem  Jiericlit  ,,Produktive  Fliichtlingshilfe  der  Gevverk- 
schaften“  von  Dr.  R.  NimpUch,  Koln  1050:  Bund-Vcrlag  GmbH) 
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preise 

DM 

GroOhundcJs- 
preise  Mitte 
► August  1010 
DM 

Kohlenherd  K 80 

70,— 

108,— 

/immerofen  AVarstein  52(*  .... 

65 — 

00,— 

Kolilenbadeofeu  ,,Raco‘f 

• 95,— 

158,— 

Waschkessel  Degenthof 

50, — 

85 — 

Frcistchcnde  Jiadewanne  1510  mm 

•70,25 

123.00 

Finbauwanne  1540  mm 

1 00 — 

120,50 

Stufcnwaime  1015  mm • 

103,85 

134,50 

Stufenbecken  ,,Krone“  ..... 

35  — 

74,50  . 

Klosettbecken 

10,00 

31,50 
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Entwicklungslinien  der  hduslichen  Gesundheitstechnik 


Von  M.  O.  Paul,  Wurzburg 

Die  Entwicklung  bis  zum  2.  Weltkrieg 

Die  Entwicklung  der  neuzeitlichen  hauslichen  Ge- 
sundheitstechnik nahm  im  19.  Jahrhundert  ihren  Ausgang 
von  England,  in  enger  Verbindimg  mit  der  Entwicklung 
der  zentralen  Gas-  und  Wasserversorgung  und  der  zentralen 
Entwasserungsanlagen.  Dabei  waren  einerseits  hygienische 
Gesichtspunkte  im  Zusammenhang  mit  dem  Anwacbsen 
der  groBen  Stadte  und  andererseits  der  Wunsch  nach 
erhohter  Bequemlichkeit  m'aBgebend.  Seit  Beginn  des 
20.  J ahrhunderts  begann  in  den  USA  eine  Starke  Weiter- 
entwicklung,  die  schlieBlich  dazu  fiihrte,  daB  die  USA 
auf  diesem  Gebiet  die  alten  Kulturlander  Europas  iiber- 
fliigelten. 

Die  Entwicklung  in  Deutschland  zeichnete  sich  bis 
zum  2.  Weltkrieg  hauptsachlich  dadurch  aus,  daB  im  Woh- 
nungsbau  eine  durchschnittlich  gute  Ausstattung  in 
hygienischer  Hinsicht  in  Anwendung  kam  und  somit  der 
allgemeine  Durchschnitt  hoher  als  in  anderen  Landern 
lag,  ohne  die  Spitzenleistungen  der  USA  zu  erreichen.  In 
alien  Landern  wurden  dabei  wesentliche  Fortschritte  durch 
den  Krankenhausbau  und  den  Hotelbau  gefordert. 

Die  Entwicklung  nach  dem  2.  Weltkrieg 

Wahrend  sich  in  den  USA  und  teilweise  auch  in  einigen 
vom  Kriege  nicht  oder  wenig  beriihrten  Landern  die  Ent- 
wicklung in  der  Schaffung  neuer  Spitzenleistungen  aus- 
gewirkt  hat,  trat  in  Deutschland  durch  den  zweiten  Welt- 
krieg ein  starker  Riickschlag  ein,  der  zunachst  die  Ent- 
wicklung von  Neuerungen  fast  vollkommen  unterband  und 
dafiir  die  Frage  in  den  Vordergrund  riickte,  wie  mit  einem 
Mindestaufwand  an  Anlagekosten  und  Betriebskosten  der 
Masse  der  Bevolkerung  das  Notwendigste  an  hygienischen 
Einrichtungen  geboten  werden  kann.  Ohne  daB  diese  Auf- 
gabe  der  Versorgung  der  Bevolkerung  mit  guten  Durch- 
schnittsgeraten  an  Bedeutung  und  Beachtung  verloren 
hatte,  ist  jedoch  in  den  letzten  Jahren  — etwa  seit  der 
Wahrungsreform  — auch  die  Entwicklung  und  Einfiihrung 
von  JSTeuerungen  wieder  in  Gang  gekommen.  Hierbei  hat 
die  Beruhrung  mit  anderen  Landern  und  der  wachsende 
Austausch  von  Waren  und  Erfahrungen  einen  stark  for- 
dernden  EinfluB. 

Einrichtungsgegenstande 

Im  Sinne  des  Vorhergesagten  zeigt  sich  in  den  USA 
und  einigen  vom  Krieg  nicht  betroffenen  Landern,  wie  z.  B. 
in  der  Schweiz,  heute  auBer  einem  durch  den  hohen  Lebens- 
standard  bedingten  verhaltnismaBig  guten  Ausstattungs- 
stand  der  Durchschnittswohnung  eine  Starke  Entwicklung  - 
neuartiger,  hygienisch  und  technisch  fortschrittlicher  Mo- 
delle  fur  sanitare  Einrichtungen.  Auch  hier  sind  es  zum  Teil 
wieder  die  Krankenhauser  und  die  von  vielen  Menschen 
benutzten  sanitaren  Einrichtungen  der  Gaststatten,  Hotels 
und  Eisenbahnen,  die  einen  groBen  EinfluB  auch  auf  die 
Ausstattungen  der  Wohnungen  ausiiben. 

Nachdem  schon  friiher  das  Absaugeklosett  vom 
Rrankenhaus  ausgehend  das  Hotel  und  Privathaus  erobert 
hat,  ist  fur  besser  ausgestattete  Wohnimgen  das  Ein- 


Stuck-Klosett  (B  i 1 d 1)  die  bevorzugte  Form  geworden, 
die  auch  in  Deutschland  allmahlich  Verbreitung  findet. 
Als  W eiterentwicklung  sind  die  an  der  Wand  montierten 
Klosettbecken  zu  betrachten,  deren  Anwendung  von  den 
Krankenhausern  ausgeht,  da  hier  der  Vorteil  geschatzt 
wird,  daB  die  gesamte  Bodenflache  frei  bleibt  und  daher 
leichter  sauber  zu  halten  ist  (B  i 1 d 2). 


Fiir  Bahnhofe, 
Eisenbahnen, 
Gaststatten  sind 
Urinalbecken  fur 
Frauen  entwickelt 
worden,  die  durch 
die  Vermeidung 
korperlicher  Be- 
ruhrung der  Erho- 
hung  der  Hygiene 
dienen  (B  i 1 d 3). 
Ausgehend  von  den 
Eisenbahnen  haben 
sich  neben  den 
Waschbecken  iibli- 
cher  Ausfuhrung 
gesonderte  Mund- 
spiilbecken  (B  i 1 d 
4)  eingefiihrt,  wo- 
bei  in  den  USA  so - 
wohl  die  Eisenbah- 
nen wie  die  neuzeit- 
lichen Hotels  neben 
der  Kalt-  und 
W ar  mwasserarm  a - 


IhsHU 

Bild  2:  Klosettbecken  fiir  Wand- 
elnbau  der  Firrrta  Crane  (USA) 


tur  haufig  eine  zusatzliche  Armatur  fiir  eisgekiihltes 
Trinkwasser  besitzen. 


Hmsichtlich  der  Gestaltung  ist  eine  Bevorzugung  der 
Modelle  festzustellen,  bei  denen  die  Armaturen  organisch 
mit  dem  Becken  verbunden  sind,  wie  diese  teilweise  auch 
in  Deutschland  in  Form  der  Untertischbatterien  bei 
Waschbecken  bekannt  sind,  aber  nur  bei  erhohten  Ansprii- 
chen  zur  Anwendung  gelangen.  In  diesem  Sinne  werden 

auch  bei  Kiichenbecken  die  Arma-  - 

turen  auf  einer  der  Riickwand 
angeformten  Flache  angeordnet 
(Bild  5). 

Entsprechend  der  allgemeinen 
Bestrebung,  ortsveranderliche,  dem 
Wohnungsinhaber  gehorende  Mobel 
fiir  Bad  und  Kiiche  mehr  und  mehr 
durch  Einbaumobel  zu  ersetzen, 
und  ausgehend  von  der  Tatsache, 
daB  im  Bad  sowieso  das  Bediirfnis 
fiir  die  Unterbringung  von  Toilet- 
tengegenstanden,  sauberer  und 
schmutziger  Wasche  besteht,  wer- 
den Waschbecken  in  Kombination 
mit  Einbauschranken  aus  email- 


Bild  3;" 

Urinalbecken  fiir  Frauen,  auch  als  Klosett  benutzbar, 

zur  Benutzung  ohne  Beruhrung 

mit  dem  Becken  (amerikanisches  Model!) 


Bild  1: 

Ein-Stiick-Kfosett 
der  Keramag, 
Modell  „lmperafor“ 
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Bild  4:  Waschbecken 
als  Mundspulbecken 
mit  FuBventil, . 

Modell  Crane 
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Bild  5:  Kuchenspulbecken,  Modell  Crane 

Links:  Ansicht des  Beckens 

mit  Schrankunferbau 

Oben : Ansicht  des  Beckens 

von  oben  mit  der  Einbau- 

Arrriatur  an  der  Ruck- 

wand  Bild  10:  F 


\ 

f\ 


Bild  10:  FuBhebelventil  fur  Waschbecken,  Modell  Crane 


liertem  Stahlblech  serienmaBig  gefertigt,  die  somit  eine 
neuzeitliche  Form  der  alten  ,,Wasch-Kommode“  darstel- 
len  (Bild  6).  In  der  gleichen  Richtung  liegt  die- 
fabrikmaBige  Fertigung  von  Duschkabinen,  die  am  Ver- 
wendungsort  nur  aufgestellt  werden  und  die  zeitraubende 
sowie  teuerere  Ausfuhrung  derartiger  Duschanlagen  unter 
Verwendung  keramischer  Fliesen  ersparen. 


Bild  6:  Waschbecken 
mit  Einbauschrank 
ausemailliertem  Stahlblech 


izzz^a^zzzzzzzzzzzzz^  M2 

Bild  7:  GrundriG 
einer  Installationszelle 
mit  Bidet 


Bemerkenswert  ist  schlieBlich  die  Tatsache,  daB  das 
in  Deutschland  fast  unbekannte  Bidet  im  Ausland  in  den 
letzten  Jahrzehnten  immer  mehr  Verbreitung  gefunden 
hat,  vorzugsweise  auch  hier  wieder  ausgehend  von  den 
Krankenhausern  und  den  besseren  Hotels.  In  dieser  Hin- 
sicht  sind  besonders  die  sudlicheren  Lander  (Frankreich, 
It  alien,  Sudamerika)  fuhrend  (Bild  7). 

In  bezug  auf  die  Werkstoffe  ging  zwischen  dem  1. 
und  2.  Weltkrieg  die  Einfuhrung  des  Sanitatsporzellans 
(Vitrous  China)  von  den  USA  aus.  MaBgebend  war  die 


Tatsache,  daB  der  dichte,  rein  weiBe  Scherben  mit  seiner 
organisch  verbundenen  Glasur  nicht  nur  fester  und  damit 
dauerhafter  ist,  sondern  auch  ein  besseres  Aussehen  be- 
sitzt  und  der  Anwendung  von  Farben  mehr  entgegen- 
kommt  als  andere  Werkstoffe.  Nachdem  in  Deutschland 
erstmalig  die  Standardwerke  (NeuB)  und  die  Keramag 
(Ratingen)  diesen  Werkstoff  zur  Anwendung  brachten, 
ist  seine  Einfuhrung  auch  in  B!,d  llQ. 

Deutschland  — Und  sinngemaB  Gesamtanordnung 
in  anderen  Landern  Europas — • p 

standiggewachsen.  Dementspre-  | "[  \\  l__L- — 

chend  spielt  die  Anwendung  des  t MlRI-J-. 1 

friiher  allgemein  iiblichen  Stein-  _ I lM ifj  Pi_i__  t 

gutes  mit  seinem  porosen  Scher-  I .j. j J tju  L __  I 

ben  auch  im  Ausland  allgemein  — j — j-  j—  LQiJj 

eine  immer  mehr  abnehmende  — I — j — | — pLj.jJ  j ~~ 

Rolle,  wahrend  Feuerton  nur  fur  ~|  j— | "pM  pp  — - 

gewisse  Anwendungszwecke  — Ml  'pJj 

parallel  mit  Deutschland  — i [ \ 

auch  zum  Einsatz  gelangt,  so  rMO  'Sv' 

z.  B.  bei  Kiichenbeeken,  fur  die  ^ ^ 

im  iibrigen  neben  emaillierten  | — \l  \l  fj\ 

GuBteilen  zur  Befriedigung  des  | si)  | i\  \|  j \ 

normalen  Baubedarfs  vor  allem  It  fil \\  fk 

rostfreier  Stahl  bei  hoheren  C a ^ \|  N j \ 

Anspriichen  bevorzugt  wird.  ^—5.  \ j\ 


Bild  11b:"Fufthebel-Bettitigung 

a FuI3-Druckknopf  b Fernaus- 
16ser  c Bleirohr  d Futterrohr 


Vorregulier- 
^jy  hebe / 


Mischhebe! 


Bild  8:  Mischbatferie 
fur  Elektrospeicher, 
Modell  Grohe,  Hemer, 
mit  Einhebel-Betati- 
gung.  Der  Befatigungs- 
hebel  steuert  sowohi 
den  Kaltwasser-  wie 
den  Warmwasser- 
zulauf. 


Bild  lie: 

Rahmen  mit  Deckplatfe  und  DornochlofJ 

e Rahmen  f DornschloQ  g Deckplatte 
f e 


Vorregulierung 


s/s'Oende  reft>Pef° 


Bild  9:  FuBventil 
fur  Klosettbecken 
gemaB  Bild  2, 
Modell  Crane 
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votn  Spu/rohr 

Bild  11a  bis  11c:  Durch  FuBventil  gesteuerter  Druckspuler, 
Modell  Benkiser,  Ludwigsburg  (Vorkriegsausfuhrung) 
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Armaturen 

Auf  dem  Armaturengebiet  ist  in  . den  USA  nach  der 
weitgehenden  Einfuhrung  der  in  Deutschland  fast  un- 
bekannten  SchnellschluBventile  vor  allem  eine  Zunahme 
der  Ventile  mit  Ein-Griff-Betatigung  und  Fufibetatigung 
festzustellen  (siehe  Bild  8 bis  11c).  Auch  hier  waren 
es  wieder  — ausgehend  von  den  in  Deutschland  ebenfalls 
im  Krankenhaus  angewandten  FuB-  und  Kniehebel- 
armaturen  — zunachst  hygienische  Gesichtspunkte,  die 
die  Einfuhrung  veranlaBten,  wahrend  dann,  wie  auf  so 
vielen  anderen  Gebieten  der  Wunsch  nach  Bequemlich- 
keit  hinzukam  un£  die  Anwendung  im  Haushalt  begun- 
stigte,  da  die  FuBbetatigung  der  Armaturen  der  Hausfrau 
ermoglicht,  am  Splilbecken  gleichzeitig  mit  beiden  Handen 
zu  arbeiten  und  die  Wasserarmatur  zu  benutzen. 

Ein- Griff- Armaturen  fur  kaltes  und  warmes  Wasser 
sind  schon  langer  in  Form  der  Sicherheitsmischbatterien 
bekannt,  bei  denen  zuerst  der  KaTtwasserweg  und  dann 
der  W armwasserweg  freigegeben  wird.  Die  Verbreitung 

p- — — , n dieser  Armaturen  hat  in 

/ gw.  \m&,  JjHI  j : Deutschland  vor  dem 

— 1 — ! ~ -j  Kriege  mit  den  bekannten 


Deutschland  vor  dem 
Kriege  mit  den  bekannten 
Armhebel-Batterien  fiir 
Arzte  begonnen  und  dann 
mit  neuentwickelten  Mo- 
dellen  durch  Kasernen- 
und  Fabrikbauten  eine 
starke  Zunahme  erfahren. 
In  neuer  Form  sind  solche 
Armaturen  auch  fur 
Elektro  - Speicher  entwik- 
kelt  worden  (Bild  8). 

Die  FuB ventile  wur- 
den  am  Anfang  zunachst 
bei  Klosett-  und  Urinal- 
Anlagen  (Bild  12)  mit 
der  Absicht  angewandt, 
dem  Benutzer  die  Beruh- 
rung  der  Armaturen  mit 
der  Hand  zu  ersparen  und 
trotzdem  die  Spiilung  si- 
cherzustellen.  Die  Spiil- 
ventile  werden  dabei  ent- 
weder  am  Boden  angeord- 
net  (heute  seltener) 
odor  in  ublicher 
Weise  an  der  Wand 
und  dann  durch  ein 
im  Boden  einge- 
bautes  Hilfsventil 
iiber  diinne  Kupfer- 
rohre  von  ca.  4 mm 
r—~.  i Licht- W eite  gesteu  - 
L±]  ert  (Bild  11  u.  12). 

Auch  der  Ge- 
j sichtspunkt  der 
f Wasser-Erspamis 
spielt  eine  wichtige 
j Rollebei  derzuneh- 
menden  Einfuh- 
rung der  Ventile' fur 
FuBbetatigung.  So 
wird  nicht  nur  bei 
den  Einrichtungen 
der  in  Gaststatten 

I und  dergl.  benutz- 
ten  Urinal-Anlagen 
durch  die  FuBbeta- 
tigung erreicht,  daB 
die  Spiilung  iiber - 
□sch-  ^aupt  in  Tatigkeit 


Bild  12:  Urinalbecken 
mit  Spuleinrichtung 
und  Betatigung 
durch  FuBbodenventil, 
Ausfuhrung  Kugler  S.  A.,  Genf 


MUM 


Bild  13:  Ansicht  eines  Handwasch-  nauPl  in  -1  atigneit 
beckens  mit  automotischem  Warm-  Sese^  wird  (wah- 
wasserventil  und  Betatigung  durch  FuB-  rend  bekanntlich 
venfil,  Ausfuhrung  Kugler  S.  A.,  Genf  die  vom  Benutzer 


mit  der  Hand  zu  betatigenden  Spuleinrichtungen  fast  nie  in 
Tatigkeit  gesetzt  werden),  sondern  es  wird  auch  erreicht, 
daB  die  Spiilung  der  Haufigkeit  der  Benutzung  angepaBt 
ist,  wahrend  die  selbsttatigen  Spuleinrichtungen  u.  U. 
Wasser  verschwenden. 

Die  Frage  der  Wasser-Ersparnis  ist  vor  allem  auch 
bei  Warmwasser-Anlagen  wichtig,  wie  z.  B.  bei  Hotel- 
Waschbecken,  wo  haufig  die  Benutzer  bei  handbetatigten 
Ventilen  das  Wasser  langere  Zeit  ablaufen  lassen,  um 
geniigend  warmes  Wasser  zu  erhalten.  In  dieser  Richtung 
spielen  vor  allem  die  im  Ausland  entwickelten  selbsttatigen 
W armwass er - Regulier vent i le  (Bild  13  bis  15.)  eine  Rolle. 

Der  im  Ausland  seit  Jahren  bekannte  , ,Le'onard‘ ( -Mjscher , 
(Bild  14)  der  von  der  englischen  Walker,  Crossweller  u.  Co., Ltd. 
hergestellt  wird,  gibt  nach  Hegediis  nach  einmaliger  Einstellung 
Warmwasser  . von  standig  gleichbleibender  Temperatur1).  Die 
eingebaute  kraftige  Warmeregler-Feder  / in  der  Mischkammer 


Bild  14:  Bauweise  des  „Leonard“-Mischventils 

a/6  Gewindeanschlusse  far  Warm-  und  Kaltwasserzuflufi 
c,  dt  e ZufluGoffnungen  zur  Mischkammer 
f Regelfeder  zum  Einstellen  der  Wassertemperatur 

g AuslaB  zur  Wanne  oder  Brause 

h ' Stift  zur  tlbertragung  des  Federdrucks  auf  Ventil 
i Schlitz  ventil 

k Hebelgriff  fur  Einstellung  der  gewunschten  ^ 

Mischtemperatur 

wird  vom  Wasser  umspiilt  und  drosselt  bei  Senkung  oder  Er- 
hohung  der  Wassertemperatur  selbsttatig  die  Kalt-  oder  Warm- 
wasser- bzw.  Dampfzufuhr  ab.  Wie  durch  Versuche  im  Zuricher 
Wasser werk'  festgestellt,  kann  die  Mischtemperatur  in  weiten 
Grenzen  geandert  werden  einfach  durch  Umstellen  des  Misch- 
ventils  durch  Hebei  oder  mit  Steckschliissel.  Zwischen  den  10 
Stellungen  des  Hebelgriffs  Jc  lassen  sich  die  AusfluBmengen  um 
rd.  20%  andem  bei  Schwankungen  von  T 5%.  Das  Kalt- 
und  Warmwasser  flieBt  durch  seitliche  Gewindeanschlusse  a 
und  b der  Mischbatterie  zu  und  stromt  durch  die  Offnungen 
c,  d und  e in  die  Mischkammer;  das  schon  gemischte  Wasser 
umspult  die  Feder  / und  geht  durch  den  AuslaB  g zum  Brausen- 
kopf  oder  Badewanne.  Mit  zunehmender  Mischtemperatur,  z.  B. 
infolge  geanderten  Drucks  des  Warmwasser-Zuflusses,  dehnt 
sich  die  Feder  aus  und  driickt  auf  Stift  h,  der  das  Schlitzventil  i 
mitnimmt  und  dadurch  den  Warmwasserzustrom  durch  c 
drosselt,  dafiir  den  KaltwasserzufluB  durch  d mehr  offnet  als 
bisher.  Mit  Hebelgriff  Jc  wird  die  warmeregelnde  Feder  / auf 
die  verlangte  Mischtemperatur  fur  Duschen,  Baden  u.  a. 
eingestellt.  Bei  10  1/min  Wasserentnahme  ist  der  Druckverlust 
im  Ventil  etwa  0,2  atii,  bei  20  1/min  rd.  0,75  atii.  Je  nach  den 
Netzdrucken  flieBen  bei  0,7  atii  11,5  1/min,  bei  4,3  atii  32  1/min 
durch,  bezogen  auf  38°  C Mischtemperatur.  „Leonard“-Misch- 
ventile  sind  geeignet  fiir  Privatbader  aus  Bequemlichkeits- 
griinden  und  fiir  Hotels  mit  betrachtlichem  Warmwasser- 
verbrauch,  wo  die  Kalt-  und  Warm  wasser  verluste  5 bis  15  L 
je  Zapfung  betragen  konnen,  bis  mit  den  iiblichen  Batterien 

!)  T . Hegediis:  Mischventile  ftir  Warmwasser  konstanter  Temperatur. 
Ebenda  S.  83/85;  Domestic  Enging.  1950,  H.  5/7. 
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Bild  IS  b:  Schnift 


’IHHH 

Bild  15a  und  b:  Bild  15a:  Ansicht 

Automatisches  Warmwassermischventil 
der  Firma  Kugler  S.  A.,  Genf 

die  gewiinschte  Temperatur  des  Mischwassers  erreicht 
wird.  Die  gleichen  wirtschaftlichen  Vorteile  gelten  fur 
Badeanstalten,  Bade-  und  Duschanlagen  in  Schulen  und 
Krankenhausern,  fiir  medizinisch  verordnete  Heilbader 
von  vorgeschriebener  Temperatur,  fiir  Waschereien,  Backer 
und  andere  Gewerbebetriebe,  bei  denen  es  auf  genau 
eingestellte  Warmwassertemperatur  ankommt. 

Das  Thermoventil  „Kuglostat“  der  Fa.  Kugler  SA, 
Genf2)  (B  i 1 d 15)  bietet  doppelte  Sicherheit  gegen  Schwan- 
kungen  des  Drucks  und  der  Temperatur;  es  sperrt  dazu 
noch  bei  Mangel  an  kaltem  Wasser  den  Zuflufi  sofort  und 
vollstandig  ab.  Es  ist  ein  Einhebel-Mischhahn,  bei  dem  die 
Temperatur  des  Mischwassers  auf  ein  Thermo-Element  wirkt, 
das  einen  Steuerschieber  betatigt,  der  seinerseits  die  Ventile 
fiir  Kalt  und  Warm  offnet  und  schlieBt.  Das  Thermoventil 
besteht  aus  3 Hauptteilen:  erstens  dem  gesteuerten  Regel- 
organ,  einem  Gleit-  oder  Drehschieber  fiir  das  kalte  und 
warme  Wasser,  zweitens  dem  Temperaturelement,  das  inner  - 
halb  weniger  Sekunden  wirken  und  eine  verhaltnismaBig 
groBe  Kraft  aufbringen  muB,  und  drittens  dem  von  Hand 
einstellbaren  Temperaturwahler.  Wird  dieser  z.  B.  auf  ,,Kalt“ 
gestellt,  so  deckt  der  Schieber  den  WarmwasserzufluB  ab;  es 
geht  nur  kaltes  Wasser  durch.  Steht  der  Wahler  zwischen 
,,Kalt“  und  „Warm“,  so  laBt  der  Schieber  von  beiden  Seiten 
Wasser  zuflieBen,  Der  Zusammenbau  der  drei  Hauptteile 
wirft  verwickelte  konstruktive  Fragen  auf;  trotz  der  Warme- 
empfindlichkeit  der  Konstruktion  wird  in  der  Praxis  ein  storungs- 
freier  Betrieb  erzielt. 

Einige  amerikanische  Fir- 
men,  z.  B.  die  Kohler  Co.,  Wis- 
consin/USA, bringen  verschie- 
dene  neuartige  Brausenkopfe 
heraus  mit  6 Strahlenbiindeln, 
jeder  da  von  mit  acht  Strahlen, 
die  durch  einen  Handgriff  von 
voller  Strahldicke  auf  feinste 
Zerstaubung  und  Menge  des 
Duschwassers regelbar  (Bild  16) 
und  unter  hohem  Druck  auf 
zuverlassiges  Arbeiten  gepriift 
sind. 

SparmaBnahmen  und 
Rational  isieru  ng 

Allgemein  ist  bei  alien 
technischen  Entwicklungen 
festzustellen,  daB  nach  der 
grundsatzlichen  Losung  einer 
technischen  Aufgabe  das  Bestreben  einsetzt,  die  Wirt- 
schaftlichkeit  der  Benutzung  und  der  Her stel  lung  zu 
erhohen.  Fur  die  Herstellung  ist  die  Reihen-Fertigung 
von  typisierten  Modellen  die  Voraussetzung.  So  ist  heute 
in  der  ganzen  Welt  nach  der  selbstverstandlichen  Be- 
schrankung  der  Fertigung  auf  festliegende  Einzelmodelle 
bei  Armaturen  und  Einrichtungsgegenstanden  das  Streben 
vorhanden,  auch  vollstandige  Anlagen  zu  typisieren  und 
die  Fertigung  der  bisher  ortlich  auf  der  Baustelle  herge- 
stellten  Rohr-Elemente  industriell  in  Werkstatten  auszu- 

2)  H.  Schellenberg:  Das  Thermoventil  und  seine  Installation.  Die 
Installation  Bd.  22  (1950)  S.  1/4 


. IH65915M 


Bild  16: 

Neuartiger  Brausekopf 


fiihren.  Mit  anderen  Worten:  Wahrend  bei  Rohren,  Arma- 
turen, Einrichtungsgegenstanden  heute  selbstverstandlich 
der  Kaufer  aus  einer  kleinen  Anzahl  festliegender  Modelle, 
die  ihm  der  Hersteller  aus  seiner  Serien-Fertigung  anbietet, 
eine  Auswahl  trifft,  war  bisher  noch  bei  der  ganzen  Anlage 
die  ,,MaB-Anfertigung“  nach  Wunsch  des  Bauherrn  oder 
Architekten  notwendig.  Auch  hier  beginnt  sich  nun  die 
Umstellung  auf  typisierte  Serien-Modelle  durchzusetzen. 

Im  Deutschland  der  Nachkriegszeit  kommt  zu  dieser 
allgmeinen  Entwicklungstendenz  noch  die  Kotwendigkeit 
des  ,,Sparens“,  die  sich  aus  der  starken  Zerstorung  und 
dem  Zwang  der  Unterbringung  der  Fliichtlinge  ergeben 
hat  und  auch  mit  dem  Mangel  an  Rohstoffen  zusammen- 
hangt.  War  schon  vor  dem  2.  Weltkrieg  im  Zeichen  des 
Vierjahresplans  in  Deutschland  der  Zwang  zur  Einsparung 
von  NE -Metallen  und  Stahl  entscheidend,  so  ist  dieser 
Umstand  auch  in  der  Nachkriegszeit  von  Bedeutung  ge- 
blieben.  Unter  dieser  Notwendigkeit  und  dem  EinfluB  des 
Sparen-Miissens  hat  sich  beispielsweise  neben  der  Voll- 
badewanne  die  raumsparende  Stufen-Wanne  und  neben 
der  guBeisernen  Wanne  die  billigere  Stahlwanne  ent- 
wickelt. 

Kennzeichnend  fur  die  heutige  Lage  in  Deutschland 
ist  die  Tatsache,  daft  ein  groBer  Teil  der  Wohnungsbauten 
weder  mit  Waschbecken  noch  mit  Badeeinrichtung  aus- 
gertistet  werden  kann  und  daB  teilweise  in  den  Kiichen 
gar  keine  oder  nur  einfaehste  Ausfuhrungen  von  AusguB- 
becken  zur  Anwendung  kommen.  Unter  diesen  Umstanden 
haben  die  schon  seit  1930  laufenden  Bestrebungen  zur 
weitgehenden  1ST ormung  und  Typisierung  der  gesundheits- 
technischen  Einrichtungen  fiir  Wohnungen  erhohte  Be- 
deutung gewonnen.  Waren  diese  Bestrebungen  bis  1939 
vielen  als  eine  iAberspitzte  Forderung  gewisser  Normungs- 
spezialisten  erschienen  (mit  dem  Ergebnis,  daB  weite 
Kreise  des  Bauwesens  sich  gegen  diese  Bestrebungen  ge- 
stellt haben),  so  wurde  durch  den  ungeheuren  Wohnungs- 
mangel  der  Nachkriegszeit  -und  die  Schwierigkeiten  zur 
Beschaffung  der  notwendigen  Ausstattungen  plotzlich 
alien  Baufachleuten  klar,  daB  die  Normung  und  Typi- 
sierung auf  diesem  Gebiet  eine  der  wichtigsten  Voraus- 
setzungen  fiir  die  allgemeine  Kutzbarmachung-  der  Haus- 
technik  fiir  die  breite  Masse  der  Bevolkerung  ist. 

Domentsprechend  wurden  in  der  Arbeitsgruppe  Haus- 
technik  des  Fachnormenausschusses  Bauwesen  mit  be- 
sonderer  Dringlichkeit  eine  Reihe  von  Normen  zur  Ver- 
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einheitlichung  der  Wohnungsplamuig  in  Angriff  genommen 
bzw.  durchgefiihrt.  Damit  gewannen  die  seit  1928  im 
Verein  Deutscher  Ingenieure  auf  Grund  einer  Anregung 
von  0.  von  Miller  VDI  und  W.  Hellmich  VDI  in  erster 
Linie  von  M.  Mengeringhausen  VDI  eingeleiteten  Arbeiten 
und  Planimgen  ihre  Verwirkli  chung  (vergl.  die  diesbeziig- 
liche  Schrifttumsangabe  am  SchluB). 

Weniger  wichtig  als  die  vollkommene  Vereinheit- 
lichung  der  einzelnen  Einrichtungsgegenstande  (deren 
Durchfuhrung  deswegen  auf  gross©  Schwierigkeiten  stoBt, 
weil  in  der  Industrie  gewisse  Fertigungseinrichtungen  vor- 
handen  sind,  die  nicht  willkurlich  umgestellt  werden 
konnen,  da  hierzu  das  erforderliche  Kapital  fehlt)  ist  die 
V ereinheitlichung  der  GrundriBplanung.  In  diesem  Sinne 
wurden  auf  Grund  von  Vorsehlagen,  die  bereits  seit  1937 
in  der  Eachgruppe  Bauwesen  erstmalig  bearbeitet  wurden, 
neuerdings  GrundriBtypen  fur  Installationszellen  zur 
Normung  vorgeschlagen,  mit  dem  Ziel,  dadurch  nicht  nur 
die  Wohnungsgrundrisse  zu  vereinheitlichen,  sondern  vor 
allem  eine  Grundlage  fiir  die . serienmaBige  Werkstatt- 
fertigung  von  Rohrelementen  wie  iiberhaupt  vollstandiger 
Installationsanlagen  zu  schaffen.  Burch  die  Anwendung 
derartiger  GrundriBtypen  wird  vor  allem  auch  die  Moglich- 
keit  geschaffen,  bei  Beschrankung  der  Baumittel  in  die 
Wohnung  nur  das  Notwendigste  an  technischen  Einrich- 
tungen  von  Anfang  an  einzubauen  und  doch  spater  die 
Erganzung  mit  geringsten  Kosten  und  Aufwendungen  an 
Arbeit  und  Material  zu  ermoglichen.  Wird  beispielsweise 
eine  typisierte  Fertiginstallation  nach  einer  genormten 
GrundriBtype  vorgesehen,  aber  die  Badeeinrichtung,  be- 
stehend  aus  Badewanne  und  Warmwassergerat  zunachst 
fortgelassen,  so  konnen  die  beiden  Einrichtungsgegen- 
stande spater  in  kiirzester  Zeit  vom  Wohnungsinhaber 
beschafft  und  angeschlossen  werden,  ohne  daB  die  Bin- 
griffe  in  den  Baukorper  notwendig  sind,  die  im  anderen 
Falle  bei  Anwendung  der  iiblichen  Installationsmethode 
zwangslaufig  entstehen. 

Damit  steht  die  Frage  der  werkstattmaBigen  Ferti- 
gung  von  Installationsanlagen  iiberhaupt  in  engem  Zu- 
sammenhang.  So,  wie  noch  bis  vor  30  Jahren  die  Kohle- 
badeofen  vom  Spengler  oder  Klempner  auf  Bestellung 
angefertigt  wurden,  wahrend  heute  die  Montage  eines 
fabrikmaBig  gefertigten  Badeofens  eine  Selbstverstandlich- 
keit  ist,  wie  noch  vor  20  Jahren  in  groBen  Teilen  Deutsch- 
lands  das  ortliche  „Setzen“  eines  aus  Kacheln  zusammen- 
gesetzten  Kiiehenherdes  iiblich  und  selbstverstandlich  war, 
wahrend  heute  ausschlieBlich  fabrikmaBig  hergestellte 
Herde  nur  aufgestellt  und  angeschlossen  werden,  so  voll- 
zieht  sich  heute  die  Umstellung  von  der  ortlich  ausgefuhrten, 
nach  MaB  bestellten  Installationsanlage  auf  die  typisierte 
und  fabrikmaBig  gefertigte  Fertiginstallation.  Auch  in 
dieser  Hinsicht  gehen  die  Ansatze  teilweise  schon  weiter 
in  die  Vergangenheit  zuruck,  indem  bestimmte  Elemente 
wie  z.  B.  Badewanneniib er laufe  und  Klosettspiilrohre  be- 
reits seit  langerer  Zeit  von  Rohrenwerken  fertiggebogen 
geliefert  werden. 

Bie  Bestrebungen  zur  Einfuhrung  von  Fertiginstalla- 
tionsanlagen  wurden  u.  a.  bereits  vor  dem  Kriege  fur 
den  damals  vorhandenen  Bedarf  an  Baracken  fur  Reichs-  • 
arbeitsdienst  und  Wehrmacht  von  den  fur  die  Beschaffung 
dieser  Baracken  zustandigen  Biensstellen  gefordert  und 
haben  dementsprechend  vor  dem  Kriege  und  wahrend  des 
Krieges  zu  guten  wirtschaftlichen  Ergebnissen  gefiihrt. 
Bedauerlicherweise  haben  diese  Bestrebungen  in  der  ersten 
Nachkriegszeit  nur  langsam  die  notwendige  Unterstiitzung 
der  groBen  Bautrager  und  teilweise  sogar  die  Gegnerschaft 
maBgebender  Kreise  der  Bauwirtschaft  gefunden,  auch  auf 
Grund  einer  falschen  Einstelhmg  zum  Gedanken  der  ISTor- 
mung  im  Allgemeinen.  Yiele  Baufachleute  glaubten  unter 
Verkennung  der  wirtschaftlichen  Notwendigkeiten,  daB 
sich  die  kiinstler i sche  Leistung  des  Baugestalters  in  einer 
personlichen  Gestaltung  der  Grundrisse  fur  Kiiche  und  Bad 
zeigen  miisse  und  daB  es  ein  Zeichen  von  Schwache  sei, 
typisierte  oder  genormte  Losungen  fur  Bad  und  Kiiche 
in  einen  Bauentwurf  zu  iibemehmen. 


Allmahlich  beginnt  sich  aber  die  Erkenntnis  durch  - 
zusetzen,  daB  die  wahren  Aufgaben  des  Architekten  heute 
auf  ganz  anderen  Gebieten  liegen  als  in  der  Einzelbehand- 
lung  der  Entwiirfe  fiir  die  haustechnische  Einrichtung 
und  daB  auch  der  beste  Architekt  nicht  in  der  Lage  ist, 
neben  seinen  vielen  anderen  Pflichten  und  Aufgaben  sich 
die  gleichen  Kenntnisse  und  Erfahrungen  wie  ein  Haus- 
technik-Ingenieur  oder  ein  Fertigungsbetrieb  anzueignen, 
der  sich  ausschlieBlich  diesen  Fragen  widmet.  Es  ist  daher 
zu  erwarten,  daB  die  Anwendung  von  Fertigbauteilen  auch 
im  Rohrleitungsbau  in  Zukunft  eine  stets  wachsende  Rolle 
spielen  wird.  [H  659] 
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Eine  ungeniigende  Abfiihrung  der  Abgase  von  Gas-Wasser- 
erhitzern  in  Badezimmern  hat  schon  wiederholt  zu  schweren 
Unfallen  durch  Gasvergiftung,  zuweilen  in  Verbindung  mit 
Ertrinken  infolge  von  Ohnmachtsanf alien,  gefiihrt,  weshalb 
bekanntlich  auch  die  Anbringung  solcher  Gasheizer  erst  von 
einer  gewissen  GroBe  des  Badezimmerraumes  ab  erlaubt  ist, 
bestimmte  Vorschriften  fur  die  Abfiihrung  der  Abgase  durch 
einen  Abgasschornstein  einzuhalten  sind  und  die  Inbetrieb- 
nahme  des  Gasheizers  durch  den  zustandigen  Bezirksschorn- 
steinfegermeister  genehmigt  worden  sein  muB.  Unfalle  treten 
besonders  leicht  ein  nach  Wiederinstandsetzung  beschadigter 
Gebaude,  wenn  die  Bewohner  vor  der  behordlichen  Gebrauchs- 
abnahme  und  Prufung  des  Abgasschornsteines  einziehen  und 
das  Abzugsrohr  durch  Triimmerreste,  Mortel,  Vogelnester  usw. 
verlegt  ist.  [Neue  Deliwa-Zeitschrift  1951,  Seite  29/30.] 

Auch  die  Verwechslung  von  Gasflaschen  hat  schon  viele 
Unfalle  verursacht.  Im  Oktober  1950  zerknallte  bei  einer  Leucht- 
gastankstelle  eine  Propan-Flasche  (B  i 1 d 1 ),  als  Jsie  unzulassiger- 
weise  mit  Leuchtgas  gefiillt  wurde.  Propan-Flaschen  werden 
nur  fiir  einen  Priifdruck  von  25  atii  hergestellt,  wahrend  der 
Fiilldruck  bei  Leuchtgasfla- 
schen  200 atii  betragt.Der  Tank- 
wart  hatte  es  versaumt,  sich  die 
zur  Flasche  gehorende  Tank- 
karte  geben  zu  lassen  und  wei- 
terhin  auch  schuldhafterweise 
unterlassen,  sich  zu  iiberzeugen, 
ob  die  Einpragung  auf  dem 
Flaschenhals  eineFullung  mit 
Leuchtgas  zulieB.  Bekanntlich 
diirfen  Leuchfgasflaschen  nur 
gefiillt  werden,  wenn  seit  der 
letzten  Prufung  nicht  mehr  als 
2 Jahre  verstrichen  sind.  Bei 
der  Explosion,  die  bei  80  atii 
erfolgte,  wurde  erheblicher 
Sachschaden  angerichtet.  2 Per- 
sonen  wurden  vom  Luft- 
druck  fortgeschleudert.  Brenn- 
stoff-Warme-Kraft  BWKBd.  3 
(1951)  Seite  93/94.  [H  613] 

Bi Id  1:  Durch  zu  hohen  Fu II- 
druck  aufgerissene  Propan- 
Flasche 
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H.  Tiipke:  Heizofen  fur  Sagemehl  Heizg. - Liiftg.  - Haustechn. 


Heizofen  fiir  Sagemehl 

In  derNahe  von  Sagewerken  findet  man  haufig  einen  Heiz- 
ofen aus  Stahl,  der  so  primitiv  aufgebaut  ist,  da  6 er  ohne  Fabrik- 
einricht ungen  im  kleinsten  handwerklichen  Betrieb  hergestellt 
werden  kann.  Da  er  nur  einmal  am  Tage  beschickt  wird  und 
dann  gleichmaBig  durchbrennt,  so  geniigt  er  durchaus  einfachen 
Anforderungen  an  eine  Biiro-  oder  Werkstattheizimg. 


Bild  H: 

Stahlheizofen  fur  Sagemehl 

a Zylindermantel  b Zwischenboden 
c Hasten  zum  Anfeuern  d Deckel 
e Brennstoffbehalter  / Tragegriffe 
g Walze  aus  Holz 


B i 1 d 1 zeigt  einen  unten  und  oben  offenen  zylindrischen 
Stahlmantel  a,  in  den  knapp  in  FuBhohe  ein  Zwischenboden  b 
eingeschweiBt  oder  eingenietet  ist.  Der  Zylinder  a wird  am 
Aufstellungsort  des  Ofens  auf  dem  Estrich  des  FuBbodens  ver- 
gossen.  In  den  Raum  unterhalb  des  Zwischenb odens  6 ist  eine 
Art  Aschenkasten  c eingeschoben,  der  hier  aber  zur  Aufnahme 
von  Anfeuerholz  und  zum  Anziinden  des  Ofens  bestimmt  ist. 
Die  obere  Offnung  des  Zylinders  a wird  durch  einen  abhebbaren, 
mit  Handgriff  versehenen,  dicht  schlieBenden  Deckel  d ab- 
gedeckt.  Dicht  unter  ihm  ist  in  den  Zylinder  a der  Rauchabzug- 
stutzen  eingeschweiBt.  Der  Zwischenboden  6 hat  ein  konzen- 
trisches  Loch,  etwa  2/3  mal  so  weit  wie  der  Rauchabzugstutzen. 
Auf  einer  Oberseite  hat  der  Zwischenboden  drei  oder  vier  kleine 
aufgenietete  W inkeleis ens  t iicke , welche  das  konzentrische  Auf- 
setzen  des  gleichfalls  zylindrischen  Brennstoffbehalters  e er- 
moglichen  sollen.  Dieser  heraushebbare,  unten  Jbis  auf  ein  kreis- 
rundes  Loch  (von  der  gleichen  GroBe  wie  das  des  Zwischen- 
bodens)  geschlossene,  oben  offene  Rundbehalter  aus  Stahlblech, 
der  oben  zwei  kraftige  seitliche  Tragegriffe  / hat,  wird  aufierhalb 
des  Zylinders  a im  Sagemehl-Lagerraum  mit  Sagemehl  voll- 
gestopft,  nachdem  in  das  Loch  des  Bodenbleches  eine  hblzerne 
Walze  g von  einem  Durchmesser,  etwas  kleiner  als  der  des 
Rauchabzugstutzens,  gesteckt  wurde.  Diese  Walze  g wird  nach 
dem  Vollstampfen  des  Behai ters  nach  oben  hinausgezogen. 
Damit  dies  leicht  geschieht,  wird  die  Walze  zweckmaBig  schwach 
konisch,  oben  einige  Millimeter  starker  als  unten,  ausgefuhrt. 

Der  Brennstoffbehalter  c wird  sodann  in  den  Zylinder  a 
eingesetzt,  der  Ofen  durch  den  Deckel  d geschlossen  und  durch 
ein  im  Anfeuerkasten  c angemachtes  Holzfeuer  angefeuert.  Die 
heifien  Rauchgase  des  Anziindholzes  durchziehen  den  beim 
Herausziehen  der  Walze  g im  Brennstoff  entstandenen  Luft- 
schacht  und  entziinden  das  Sagemehl,  das  nun,  nachdem  das 
Anfeuerholz  weggebrannt  ist,  mit  der  von  unten  her  durch  den 
Anfeuerkasten  und  den  Schacht  kerangefuhrten  Verbrennungs- 
luft  langsam  und  gleichmaBig  abbrennt.  Die  Feuergase  stoBen 
gegen  den  Deckel  d , der  an  dieser  Stelle  durch  eine  Schamotte- 
platte  gegen  Ausgluhen  und  Abbrennen  geschiitzt  ist,  und  ziehen 
durch  den  Zwischenraum  zwischen  Brennstoffbehalter  und 
Ofenmantel  durch  den  Rauchstutzen  ab. 

Das  Abbrennen  geschieht  teils  radial  nach  dem  Luftschacht 
hin,  teils  nach  oben  weg  und  halt  10  bis  11  Stunden  an.  Es 
laBt  sich  denken,  daB  der  Ofen  in  den  ersten  Stunden  unten 
verhaltnism&Big  kuhl  bleibt  und  oben  bis  zur  Hohe  des  Rauch- 
gasabzuges  um  so  heiBer  wird,  so  daB  man  auf  dem  Deckel  auch 
kochen  kann.  Auf  einem  gewolbten  Deckel,  wie  man  ihn  zu- 
weilen  auch  vorfindet,  ist  das  nicht  moglich.  In  dem  MaBe,  wie 


die  Sagemehi-Fullung  nach  oben  hin  weggebrannt  ist,  werden 
auch  die  unteren  Zonen  des  Ofens  heiB. 

Die  in  der  Abbildung  eingetragenen  MaBe  gelten  fiir  eine 
bestimmte  Ausftihrung  des  Ofens.  Man  findet  sowohl  kleinere 
wie  grofiere  vor. 

Aus  dieser  Grundform  ist  offensichtlich  auch  der  neue 
Sagemehl-Ofen  von  Pfeiffer  & Sanders,  Gottingen,  (Bild  2 
und  3)  entwickelt  worden,  der,  emailliert  auf  den  Markt  ge- 


Bild  2 und  3:  Sagemehl-Dauerbrandofen  der  Gotfinger 
Ofenfabrik  Pfeiffer  & Sanders 


Bild  4:  Sagemehl-Dauerbrenner 
der  gleichen  Firma  mit 
nach  vorn  herausnehmbarem 
Brennstoff- Behai  ter 


bracht1),  hohen  Anspriichen  an  Formschonheit  gerecht  wird. 
Bei  einer  anderen  Ausfuhrung  (Bild  4)  ist  der  Brennstoff- 
behalter bequem  nach  vorn  herausnehmbar.  Die  Heizgase 
werden  durch  vier  Sturzziige  in  einen  Rauchsammelkasten 
geleitet,  um  von  unten  in  den  Sehornstein  zu  treten. 

H.  Tiiplce  [H  532] 

1)  Herd  und  Ofen.  Bd.  46  (1950)  Nr.  4/5  S.  5. 


81.  Hauptversammlung  des  VDI 
Bl.Juli  bis  3.  August  in  Hannover 

Dem  Heft  liegt  eine  Einladung  bei.  Dem  Heizungsmann 
bietet  sich  diesmal  ein  reiches  Programm,  insofern  am  Donners- 
tag-Vormittag  (2.  8.)  vom  AusschuB  ,,Heizkraftwirtschaft“  der 
Vereinigung  Deutscher  Elektrizitatswerke  (VDEW)  und  der 
Arbeitsgemeinschaft  „Heizungs-  und  Luftungstechnik“  im  VDI 
gemeinsam  eine  Fachsitzung  „Heizkraftwirtschaft“,  am  Nach- 
mittag  eine  Fachsitzung  ,,Heizung  und  Liiftungtc  veranstaltet 
wird.  Es  sprechen: 

Dipl.-Ing.  W.  Mackenthun , Frankfurt,  iiber  ,,  Stand  der  Heiz- 
kraftwirtschaft**, 

Dipl.-Ing.  U.  Kraus,  Frankfurt,  uber  den  Preis  der  Tonne 
Dampf  bei  industrieller  Eigenerzeugung, 

Dir.  Dr.-Ing.  J.  Koch  VDI , Heidelberg,  iiber  Rohrverlegung  im 
Fernheiznetz,  besonders  die  kanalfreie  Verlegung, 
Dipl.-Ing.  E.  Henselmann  VDI , Hamburg,  iiber  Warmemengen- 
Messung, 

Prof.  Dr.-Ing.  W.  Raifi  VDI,  Berlin,  iiber  heiztechn.  Grund- 
lagen  einer  offentlichen  Warmeversorgung, 
Oberreg.-Baurat  a.  D.  Dipl.-Ing.  W.  Spillhagen  VDI,  Miinchen, 
iiber  die  Einfliisse  der  Baugestaltung  und  Bauweise  auf 
den  Warmebedarf  und  die  Heizkosten  in  Wohnungsbauten, 
Dr.-Ing.  W.  Pohl  VDI,  Hamburg,  iiber  Fragestellungen  an  die 
Gesamtplanung  bei  industrieller  Klimatisierung. 

Unter  den  ganztagigen  Besichtigungsfahrten  wird  bei  den 
Heizungsfachmannern  die  Besichtigung  des  Wasserwerks  Berk- 
hof  und  des  Erdolfeldes  in  Nienhagen  am  3.  8.  Beachtung 
finden.  ' Sze  [H  726] 
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Fertigbauteile  fur  AbfluBleitungen  aus  GuBeisen 

Von  Dr.-Ing.  M.  Mengeringhausen  VDI,  Wurzburg 

In  Band  1 (1950),  S.  127  dieser  Zeitschrift  wurde  uber  die  Verwendung  von  AbfluBleitungen  aus  Stahl  be- 
richtet.  Im  Zusammenhang  mit  der  Normung  und  den  Bestrebungen  zur  weitgehenden  Verwendung  werk- 
stattmaBig gefertigter  Installationsanlagen  hat  die  GuBrohrindustrie  beachtliche  Fortschritte  erzielt.  Nach- 
stehend  wird  aus  einer  in  Vorbereitung  befindlichen  Veroffentlichung  uber  die  auf  diesem  Gebiet  er- 
zielten  Fortschritte  an  Hand  von  Beispielen  berichtet. 
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Bild  1:  GrundriBtypen  mit  versch.ede-  mechanische Festig. 
nen  Raumtiefen  gemaB  DIN  1801  . . ° 

(Normvorschlag  nach  Mengeringhau-  ^eit  die  c“en11" 
sen)  (Fenster  nach  DIN  18050  und  s?he  Bestandigkeit 
Luffung  der  Innenbader  nach  DIN  eine  ausschlagge- 
18070  nicht  dargesiellt)  bende  Rolle  spielen. 

Wenn  in  neuerer  Zeit  Stahlrohre  nicht  nur  fiir  kurze 
AnschluBleitungen  bei  Einrichtungsgegenstanden,  sondern 
auch  bei  vollstandigen  Abwasseranlagen  innerhalb  der 
Wohnungen  zur  Anwendung  gekommen  sind,  so  war  hier- 
bei  die  Moglichkeit  entscheidend,  aus  Stahlrohren  beliebige 
Formen  von  Fertigteilen  werkstattmaBig  ohne  die  In- 
vestition  groBerer  Modellkosten  herzustellen. 

Typisierung  und  Normung  als  Voraussefzung 

Die  wirtschaftliche  Anwendung  der  guBeisernen  Rohre 
und  Formstiicke  war  von  Anfang  an  nur  moglich  auf  der 
Grundlage  einer  weitgehenden  Normung  und  Typisierung. 
Dementsprechend  wurden  guBeiserne  Rohre  und  Form- 
stiicke  sehon  immer  von  den  Herstellerwerken  nach  Nor- 
men  geliefert,  zuerst  nach  Werknormen  und  spater  nach 
DIN-Normen1).  Die  Zusammenstellung  dieser  Normen 
sicherte  die  Moglichkeit,  aus  den  einzelnen  Teilen  prak- 
tisch  alle  in  der  Praxis  vorkommenden  Bediirfnisse  fur 
Ab wasserleitungen  zusammenzusetzen.  Die  Herstelltmg 
von  Fertigbauteilen  aus  .GuBeisen  mit  Bauformen,  die  von  ’ 
diesen  bisherigen  DIN -Formen  abweichen,  war  technisch 
zwar  immer  moglich,  konhte  jedoch  so  lange  nicht  ver- 

!)  LNA-Rolire,  d.  h.  leichte  N ormalataf luGrohre  nach  1172  bis  1178, 
1391  bis  1396. 


Bild  1 : GrundriBtypen  mit  verschiede- 
nen  Raumtiefen  gemaB  DIN  1801 
(Normvorschlag  nach  Mengeringhau- 
sen) (Fenster  nach  DIN  18050  und 
Luftung  der  Innenbader  nach  DIN 
18070  nicht  dargesfelit) 


Geschichtliche  Entwicklung  wirklicht  werden,  als  nicht  die  Anwendung  der  von  den  Nor- 
Fast  der  ganze  neuzeit-  men  abweichenden  Teile  in  groBen  Serien  gesiohert  war. 
liche  Rohrleitungsbau  beruht  Typengrundrisse  als  Grundlage 

auf  dem  Grundsatz,  daB  ge-  Entsprechend  dem  vorher  Gesagten  wurden  schon  vor 

rade  Rohre  und  Formstiicke  dem  Kriege  (1939)  im  Zuge  der  Bestrebungen  zur  Typi- 
in  einer  universell  anwendba-  sierung  von  Installationseinheiten  Untersuchungen  fiber 
ren  Form  fabrikmaBig  herge-  die  Festlegung  von  Typengrundrissen  fiir  Kiichen  und 
stellt  und  je  nach  den  ortlichen  Bader  im  sozialen  Wohnungsbau  durchgefiihrt2).  Die  Ver- 

Verhaltnissen  in  einer  dem  in-  wirklichung  von  Sonder  formstiicken  aus  GuBeisen  "auBer- 
dividuellen  Zweck  angepaB-  halb  der  bestehenden  DIN-Normen  blieb  aufAusnahme- 
ten  Form  nach  Art  eines  Bau-  falle  beschrankt,  >vie  z.  B.  Klosettabzweige. 
kastens  zusammengesetzt  wer-  Nachdem  die  Folgen  des  Krieges  zunachst  alle  Ent- 

den.  Dabei  hat  GuBeisen  als  wicklungsarbeiten  stark  behindert  hatten;  kam  im  Zu- 
Baustoff  von  vornherein  den  sammenhang  mit  werkstattmaBig  vorgefertigten  Instal- 
V orteil,  daB  aus  ihm  lationseinheiten  auch  die  allgemeine  Typisierung  der 

W Formstiicke  beliebi-  Grundrisse  zu  entscheidenden  Fortscbritten.  In  tjberein- 

ger  Art  verhaltnis-  . stimmung  mit  der  Praxis  kann  heute  bereits  festgestellt 
maBig  leicht  in  Se-  werden,  daB  eine  weitgehende  Vereinheitlichung  der 
rien  hergestellt  wer-  Grundformen  fiir  Installationsgruppen  im  Gange  ist.  Wie 
den  konnen.  B i 1 d 1 zeigt,  ist  es  moglich,  fiir  den  sozialen  Wohnungs- 

Die  weitgehen-  bau  mit  wenigen  GrundriBtypen  auszukommen,  die  bei 
de  Verbreitung  des  Beachtung  der  verschiedenen  Raumtiefen  den,  Einbau  der- 
guBeisernen  Rohres  artiger  Gruppen  in  verschiedenste  Grundrisse  gestattet. 

m der  Hausinst alia-  Ausfuhrungsformen  typlsierter  Fertigbauteile 

Wnht'  Ausgehend  von  der  Erkenntnis,  daB  es  moglich  ist* 

, , j . die  verschiedenartigsten  GrundriBaufgaben  im  Wohnungs- 

dement  sprechend  in  , ® ° m j. 

hohem MflRftflilfdie  batL  mit  ^mgen  Typen  zu  losen,  sofern  diese  Typen  die 

nonemmaoe  am  cue-  notwendigen  Rhcksichten  auf  die  Bediirfnisse  des  Woh- 

Sewirtscdiaftlichen  Gr  nnngsbaues  und  die  technischen  Gesichtspunkte  nehmen3), 

w , ,,  wurde  vom  Verf.  ein  System  von  Fertigbauteilen  ent- 
ers e ung  von  wickelt,  das  bei  alien  fiinf  in  Bild  1 dargestellten  Grund- 

Art  in  roBen  Seri  riBtypen  und  somit  praktisch  lur  alle  Wohnungen,  bei 

en  ab  esehen  da'  denen  Bader  und  Kiichen  an  einer  gemeinsamen  Installa- 

* j n , , tionswand  liegen,  anwendbar  ist.  Nicht  berucksichtigt  sind 

, . , „ r , AK  hier  also  die  Wohnungen,  bei  denen  Bader  und  Kuchen  ge  - 

...  ...  treirnt  smd  (was  auch  hmsichtlich  der  Energieversorgung, 

was  ser  ei  imgen  le  derWasserversorgung  und  des  Hausbetriebes  Nachteilehat 
mecnamscne^estig-  ^ daher  ^ den  sozialen  Wohnungsbau  abzulehnen  ist) 

1*t>  ,ie  und  ferner  zimachst  GrundriBlosungen  mit  Installation 

sche  Bestandigkeit  . n.  , . . . 

i,®  fur  zwei  Wohnungen  an  einer  gemeinsamen  Wand, 

ome  aussciuagge  T 

j -d  n • l Im  wesentliehen  besteht 

bende  Rolle  spielen.  . , . ....  , n I 

1 das  hier  erwahnte  AbfluB-  s j 

nicht  nur  fiir  kurze  System  fiir  eine  Wohneinheit  j [ 

;enstanden,  sondern  aus  vier  Hauptteilen,  nam-  ^ j 

^gen  innerhalb  der  lichdrei  Teilen  fiir  den  senk-  “ Abort 

a sind,  so  war  hier-  rechten  Leitungsteil  und  ei-  Ol^ 

tahlrohren  beliebige  nem  Toil  fiir  die  liegende  Kuchenbecken 
iBig  ohne  die  In-  Leitung  B i 1 d 2.  J (O^  7 

teilen.  Nachdem  durch  die  Norm  \ Waschbecken\  \^j 

Is  Vorausssf zuno  DIN  4174  die  Geschofihohen  P 

,rrz,p'r 

iur  moglich  auf  der  man  fiir  den  Fallstrang  mit  ^ n 

Lg  und  Typisierung  zwei  Elementen  auskommen,  mnne  | 

Rohre  und  Form-  yon  denen  das  eine  (I)  den  ^ 

rwerkon  nach  Kor-  KlosettanschluBu.daszweite  II 

sn  rmd  spater  nach  (H)  den  AnschluB  fiir  die  lie- 
ig  dieser  Normen  Sende  SammelabfluBleitung 
;elnen  Teilen  prak-  besitzt.  Als  Baulange  fiir  die- 

en  Rediirfnisse  fiir  86  belden  Formstiicke  ist  J6  bJ 


Kuchenbecken 


se  beiden  Formstiicke  ist  je  bJ 

Mengeringhausen  , .Typung  B.ild  2:  Schemafur  den  Aufbau 

und  Normung  v.  Installationsgruppen  einer  AbfluBanlage  aus  typi- 
u.  Installationszellen“ . NeueBauwelt,  sierfen  Fertigbauteilen.  Fall- 

Band  6/1951,  Heft  13,  S.  201  u.  die  rohre!emente  fur  sdmtliche 
SchrifttumsangabenaufSeitell9die-  ™nreiemenTe  Tur  samtuene 
ses  Heftes.  GrundriBtypen  anwendbar 


3)  Vgl.  Mengeringhausen  VDI : Die  Gestaltung  von  Gesundheitszellen 
Heizg.  u.  Biiftg.  Bd.  16  (1942)  Seite  131/139. 
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500  mm  vorgesehen,  um  dann  als  drittes  Teil  fiir  den  Fall- 
strang ein gerades  Rohr  (III)  mit  Norm-Baulange  nach  DIN" 
1172  verwenden  zu  konnen.  Diese  letzteren  Norrnbaulangen 
sind : 

1,50  m fur  GeschoBhohe  2,50  m 

1,75  m fiir  GeschoBhohe  2,75  m 

2,00  m fur  GeschoBhohe  3,00  m 
Wesentlicli  dabei  ist,  daB  der  AnschluB  fiir  die  liegende 
SammelabfluBleitung  abweichend  von  den  bisher  iiblichen 
SammelabfhiBleitungen  (IV)  in  Form  eines  Kriimmers 
ausgefuhrt  ist,  der  eine  senkrecht  stehende  Muffe  besitzt, 
und  daB  dementsprechend  die  SammelabfluBJeitung  mit 
einem  senkrecht  stehenden  Stutzen  in  diesen  Kriimmer  ein- 
gefuhrt  wird.  Hierdurch  wird  erreicht,  daB  sowohl  die  Teilel 
und  II  gegeneinander  um  die  gemeinsame  senkrechte  Achse 
verdreht  werden  konnen,  als  auch  die  SammelabfluB- 
leitung  (IV)  um  die  gemeinsame  senkrechte  Achse  des 
AnschluB -S tut zens  und  der  Muffe  des  Abzweiges  am 
Formstiick  II.  Dies  ist  von  entscheidender  Bedeutung, 
weil  zunachst  durch  kleine  Drehbewegungen  um  die  beiden 
nebeneinander  bestehenden  Drehpunkte  ohne  MaBande- 
rungen  in  den  Fertigteilen  MaBdiffererizen  ausgeglichen 
werden  konnen,  die  durch  Ungenauigkeiten  im  Baukdrper 
bedingt  sind  und  weil  ferner  die  Lage  des  Klosettstutzens 
gegeniiber  der  Lage  des  AnschluB- Stutzens  fiir  die  Sarnmei- 
abfluBleitung  und  damit  gegeniiber  der  SammelabfluBlei- 
timg  selbst  beliebig  verandert  werden  kann.  Dies  ist 
auch  der  Grund  dafiir,  daB  mit  den  Elementen  I und  II 
spiegelbildliche  Wohnungen,  und  verschiedenartige  Grund  - 
riBtypen  ausgestattet  werden  konnen. 


Bild  3:  Ansicht  und  Schnitt  der  Bad- 
seite  einer  Snsfaliationseinheit  fiir 
300  cm  Raumtiefe  mit  AbfluBleitung 
aus  typisierten  Bauteilen 


Der  AnschluB 
der  Sammelab- 
fluBleitung  IV  an 
das  Fallrohrele- 
ment  II  mit  einer 
senkrechten 
Rohrverbindung 
ermoglicht  es  fer- 
ner, auBer  dem  er- 
wahnten  Aus- 
gleich  von  MaB- 
imterschieden  in- 
nerhalb  des 
Grundrisses  auch 
Hohenunterschie- 
de  so  auszuglei- 
chen,  daB  das 
Fallrohrmit  dem 
KlosettanschluB 
einerseits  und  die 
SammelabfluBlei- 
tung  mit  An- 
schlussen  fiir  die 
Becken  und  Bade- 
wanne  um  einige 
cm  gegeneinander 
verschoben  wer- 
den kann,  ohne 
daB  am  Fallrohr 
selbst  MaBande- 
rungen  vorgenom- 
men  werden4). 


Bild  3 zeigt  die  Anwendung  dieser  typisierten  Ele- 
ment e an  einem  Ausfuhrungsbeispiel.  Dabei  ist  zu  be- 
achten,  daB  auch  das  - Kiichenbecken  und  das  Wasch- 
becken  bzw.  die  Badewanne  zweckmaBig  wiederum  unter 
Benutzung  von  Teilen  angeschlossen  werden,  die  um  eine 
senkrechte  Achse  schwenkbar  sind.  So  ist  z.  B.  in  Bild  3 
der  GeruchverschluB  des  Waschbeckens  mit  einem  waage- 
rechten  AbfluBrohr  an  das  senkrechte  Stuck  der  Sammel- 
abfluBleitung  so  angeschlossen,  daB  der  AnschluB  an  die 
senkrechte  Achse  dieses  Ablaufrohres  geschwenkt  werden 


4)  Der  Hohenausgleich  ini  einzelnen  wird  zweckmaBig  unter  Benutzung 

eines  Dichtungsringes  ,,Mengering“,  dessen  Einzelheiten  (patentrechtlich 
geschtitzt)  einer  spateren  Erorterung  vorbehalten  bleiben,  bewirkt. 


kann,  [und  dadurch^MaBunterschiede  in  der  Anordnung 
des  AVaschbeckens  bis  zu  einigen  cm  ausgeglichen  werden. 


Bild  4 zeigt  die  gesamte  AbfluBanlage  einer  AVoh- 
nung  (GrundriBtype  300  cm  nach  Bild  1),  bestehend  aus 
den  drei  Bauteilen  des  Fallrohres,  der  SammelabfluBleitung 
und  einem  Verlangerungsstutzen  fur  den  KlosettanschluB. 

AVahrend  in  der  Vergangenheit  fiir  den  AnschluB  der 
Einrichtungsgegenstande,  wie  Badewannen  und  Kiichen- 
sowie  AVasehbecken,  vielfach  noeh  Blei  oder  verzinktes 
Stahlrohr  iiblich  war,  besteht  auf  Grund  der  Typisierung 
der  Grundrisse  die  Moglichkeit,  auch  diese  liegende  Sam- 
melabfluBleitung kunftig  aus  GuBeisen  herzustellen. 

Wie  Bild  4 erkennen  laBt,  ist  durch  die  Besehrankung 
der  gesamten  AbfluBanlage  auf  fiinf  Bauteile  nicht  nur  eine 
Vereinfachung  in  der  Planung,  sondern  auch  eine  Er- 


Bild  5:  Schemaskizze  fur 
die  Anordnung  der  liegen- 
den  SammelabfluBleitung 
oberhalb  der  Rohdecke  hin- 
ter  der  Fliesenscheuerleiste  m 

leichterung  bei  der  Arbeit  und  dem  Transport  und 
damit  auch  eine  Verbilligung  erzielt  worden.  Wesentlich 
ist  ferner  bei  der  Anordnung  Bild  3,  daB  nur  ein  ein- 
ziger  kleiner  Deckendurchbruch  erforderlich  ist  und  die 
SammelabfluBleitimg  liber  dem  FuBboden  gefuhrt  werden 
kann,  so  daB  eine  ,,ebene  Deckenuntersichta  entsteht. 

Ermoglicht  wird  dies  dadurch,  daB  nach  den  neueren 
Richtlinien  fur  die  Bemessung  von  Abwasserleitungen5) 
Fallrohre  von  100  mm  Weite  fiir  alle  GeschoBhohen  im 
sozialen  AVohnungsbau  angewendet  werden  konnen,  so  daB 
also  andere  Lichtweiten  nicht  erforderlich  sind.  Die  liegen- 
de AbfluBleitung  kann  nach  Bild  2 und  3 oberhalb  der 
Rohdecke  hinter  einer  Scheuerleiste  so  verlegt  werden, 
daB  architektonische  Nachteile  nicht  entstehen  oder, 
falls  billiger,  auch  frei  vor  der  Wand  (Bild  5). 

Die  Fallrohrelemente  selbst  konnen  entweder  frei  vor 
der  Wand  oder  in  einem  Mauerschlitz  oder  innerhalb  einer 
nachtraglich  angebrachten  Verkleidung  angeordnet  wer- 
den, ohne  daB  sich  grundsatzlich  etwas  andert.  Sofern 
eine  FuBbodenentwasserung  erforderlich  ist,  kann  auch 
diese  zwischen  SammelabfluBleitimg  und  Fallrohr  ange- 
ordnet werden,  ohne  daB  sich  am  Aufbau  der  GrundriB- 
type und  an  der  Anwendung  der  guBeisernen  Fertigbau- 
teile  etwas  andert.  [H  257] 

5)  Vgl.  den  Bericht  Hagen : Einheitliche  Bemessung  von  Abwasser- 
lcitungen  nach  dem  Punktverfahren.  Heizg.  - Luftg.  - Haustechn.,  Heft  5, 
Band  1 (1950). 
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Feuerlosch-Einrichtungen  zum  AnschluB  an  die  Wasserleitung 

Von  Peter  Dorn,  Bad-Soden/Ts. 


Es  ist  leider  eine  unwiderlegbare  Tatsache,  daB  die 
Brandschaden  in  erschreekendem  MaBe  zunehmen.  Brande 
und  GroBfeuer  in  Stadten  wie  auf  dem  Land  fanden 
immer  wieder  ungeheure  Opfer  nnd  Verluste.  Die  Brand- 
statistik  gibt  uns  dafur  ein  anschauliches  Bild:  15  000 
Wohnungen  konnte  man  bauen  fur  den  Wert,  der  jahrlich 
nur  im  Bundesgebiet  durch  Brandschaden  verloren  geht. 

Welche  Feuerlosch-Einrichtungen  sollen  nun  im 
Kampf  gegen  Brandkatastrophen  in  Fabriken,  Biiro-  und 
Warenhausern,  staatlichen  und  stadt.  Behorden  eingesetzt 
werden  ? Entstehungsbrande  werden  mit 
Kleinloschapparaten  wie  chem.  Handfeuer- 
loscher,  Kubelspritzen,  Einstellspritzen  usw.  geloscht1). 
Hat  allerdings  der  Brand  schon  an  Ausdehnung  gewonnen, 
sind  wirkungsstarke  Feuerlosch-Apparate  einzusetzen. 
Hier  haben  sich  fur  groBere  Gebaude  die  sogenannten 
S chlauchtr  agertiiren  oder  auch  W a n d hy- 
dra n t e n genannt,  bestens  bewahrt,  so  daB  sie  in  fast 
alien  Fallen  den  Vorzug  gegenuber  anderen  Geraten  haben. 


Bild  1 : Schlauchtrager-Tiir  zum  Einbau  in  Wandnische  mit 
Absperrventil,  Schlauchtrager,  Schlauch  und  Strahl-Rohr 
(Bauart  Schmitz) 


Diese  Apparate  sind  stets  mit  der  Wasserleitung  ver- 
bunden,  so  daB  im  Ernstfalle  im  Bruchteil  einer  Minute 
geloscht  werden  kann.  Bild  1 zeigt  einen  solehen  Feuer- 
losch-Apparat  zum  AnschluB  an  die  Wasserleitung,  dessen 
Schlauch  dauernd  mit  den  notwendigen  Armaturen,  wie 
Strahlrohr  und  Feuerhahn,  verbunden  ist.  Im  Brandfall 
geniigt  ein  Griff  um  die  Tur  zu  offnen;  eine  Hand  faBt 
das  Strahlrohr,  die  andere  offnet  das  Wasser -Ventil,  und 
sofort  kann  der  Loschende  seine  voile  Aufmerksamkeit 
dem  Brand  zuwenden.  Die  Schlauchrolle  wird  beim 
Offnen  der  Tur  automatisch  herausgeschwenkt  und  stellt 

x)  E.  Staudacher:  Feuerloschgerate  — Htlter  wirtschaftlicher  Gtiter. 
Heizg.-Ltiftg.-Haustechn.  Bd.  2 (1951)  S.  17/19. 
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Bild  2:  Feuerhahn 
mit  drehbarer 
Schlauchtrommel 
fur  die  Montage 
auf  der  Wand, 
vereinfachte  Form 
einer  Feuerldsch- 
einrichtung  fur 
Werkstdtte  u n d dg  1 . 


1 Hauptabsperrschieber 

2 Absperrschieber 

3 Wassermesser 

4 Absperrschieber 

5 Absperrschieber, 
gesshlossen  und  plombiert 

6 Absperrschieber 
mit  Entleerventil 
ftlr  Steigleitung 

7 Absperrschieber 
mit  Entleerventil 
fiir  Hauszapfstellen 

a FeuerwehranschluB 
b Privater  Feuerlosch- 
anschluS 
c AnschluB 

fiir  Trockensteigleitung 
d Hydrant 

e Trockensteigleitung 
/ Steigleitung 


7XY 


Bild  3:  Schemafischer  Hausquerschnitt  mit  Wasserleitung 
fur  Feuerloschzwecke  zum  AnschluB  an  die  Druckwasser- 
und  fur  Motorspritzen  an  die  Trocken-Steigeleitung 

sich  in  die  B-ichtung,  nach  welcher  der  Schlauch  ablauft. 
Bis  zum  Eintreffen  der  Feuerwehr  kann  also  diese  Ein- 
richtung  bereits  ihre  Aufgabe  erfullt  haben.  Ein©  verein- 
fachte Form  derartiger  Feuerlosch-Einrichtungen  ist  der 
Feuerhahn  mit  drehbarer  Schlauchtrommel  (Bild  2). 
Diese  hat  dieselben  Vorteile  wie  die  S chlauchtrager tiir 
und  wird  vorwiegend  in  Fabrikraumen  installiert. 

Folgende  teehnische  Angaben  sind  fiir  den  A r - 
chitekten  oder  den  Installateur  wichtig : 

Hausanschl uBIeitungen  zum  AnschluB  an  die 

Feuerloscheinricht  ungen 

Vom  WasserstraBennetz  wird  ein  Rohr  mit  100  mm 
NW  in  das  Haus  eingefuhrt  (Bild  3).  AuBerhalb  des 
Hauses  befindet  sich  in  den  meisten  Fallen  ein  Abstell- 
organ,  groBtenteils  an  dem  Abzweig  der  Hauptnetzleitung, 
also  an  der  Stelle,  an  der  sich  normalerweise  die  Anbohr- 
schelle  befindet.  Bei  grofieren  Gebauden  ist  auBerdem  ein 
Unterflurhydrant  vorhanden,  damit  die  Feuerwehr  im 
Ernstfalle  mit  Standrohr  und  Feuerwehrschlauchen  an- 
schlieBen  und  von  auBen  den  Brand  bekampfen  kann. 
Im  KellergeschoB  wird  ein  Hauptabsperrschieber  an- 
gebracht,  und  zwar  vor  dem  Wasserzahler.  In  vielen  GroB- 
stadten  wird  der  Wasserzahler  parallel  zur  Hauptleitung 
durch  vor  und  hinter  dem  Wassermesser  eingesetzte 
Absperrschieber  (Bild  3)  installiert.  Ist  eine  Stdrung 
am  Wasserzahler,  so  kann  derselbe  ausgeschaltet  werden 
und  das  Wasser  kann  trotzdem  durch  den  Hauptstrang 
durchlaufen,  wenn  das  verplombte  Absperrventil  (Bild  3) 
geoffnet  wird.  Die  Steigleitung,  die  80  mm  1.  W.  betragen 
soli,  fuhft  dann  im  Treppenhaus  durch  die  einzelnen 
Stockwerke  imd  dient  dazu,  die  Feuerlosch-Gerate  mit 
Wasser  zu  speisen.  Diese  haben  C-AnschluB,  also  52  mm, 
eine  Weite,  wie  sie  auch  die  Feuerwehr  normalerweise 
benutzt.  Bei  sehr  geringem  Wasserdruck  kann  aus  Zweck- 
maBigkeitsgriinden  D- AnschluB  = 25  mm  mit  ent- 

sprechenden  Armaturen  gewahlt  werden.  Dementsprechend 
sind  auch  Rohranschlusse  von  2"  bzw.  l/;  zu  verwenden. 
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Vielfach  werden  die  Querschnitte  der  Apparate  zu  klein 
gewahlt.  Sind  mehrere  Apparate  an  einer  Steigleitung 
angeschlossen,  so  reieht  naturlich  die  2/7-Leitung  nicht 
mehr  aus;  aus  diesem  Grunde  sollte  man  eine  3"-Leitung 
unbedingt  von  vornherein  wahlen. 

FeuerhahnanschluB 

Die  Rohrleitungen  siiid  so  zu  verlegen,  dafi  der  Feuer  - 
hahn  an  der  oberen  rechten  oder  linken,  Seitenwand  der 
Nische  oder  des  Schrankes  zu  sitzen  kommt,  und  zwar: 
90  mm  von  der  Oberflache  der  Nische  oder  des  Schrankes 
und  100  mm  von  der  Riickwand  zur  Mitte  des  Feuer- 
hahnes.  Die  Turbander  miissen  auf  der  Seite  des  Feuer  - 
hahnes  sein.  Wahrend  friiher  schon  bei  der  Bestellung 
entschieden  werden  muBte,  ob  Links-  oder  Rechtstiiren 
in  Frage  kommen,  kann  heute  vollkommen  auf  diese  An- 
gaben  verzichtet  werden.  Die  Konstruktionen  sind  meist 
so  gewahlt,  daB  der  Installateur  an  Ort  und  Stelle  durch 
Umstecken  des_  Schlauchhaspeltragers  oder  der  Schlauch- 
haspel  die  Apparatur  in  der  notwendigen  Form  installieren 
kann. 

Schlauchlange 

Die  Schlauchlange  richtet  sich  in  erster  Linie  nach 
der  Lage  der  Wandhydranten  und  den  zu  schiitzenden 
Raumlichkeiten,  wobei  zu  beriicksichtigen  ist,  daB  in 
diesen  noch  Mobelstiicke,  Maschinen  oder  sonstige  Hinder  - 
nisse  umgangen  werden  miissen . In  der  Regel  wahlt  man 
15 — 20  m pro  Apparat,  weil  diese  Lange  in  fast  alien 
Fallen  ausreichend  ist.  Die  Apparate  konnen  allerdings 
bis  30  m rohen  oder  bis  20  m innen  gummierten  Hanf- 
schlauch  aufnehmen.  Reieht  in  einem  Stockwerk  oder 
Raum  diese  Menge  nicht  aus,  so  empfiehlt  es  sich,  eine 
zweite  Loscheinrichtung  entweder  nebeneinander  oder  in 
einer  bestimmten  Entfernung  anzuordnen.  Oft  wahlt  man 
auch  nur  eine  Einrichtung,  jedoch  mit  einer  Doppel- 
schlauchaufwicklung  zur  Aufnahme  bis  60  m rohen  Hanf- 
schlauch.  In  diesem  Falle  ist  die  Nischentiefe  anstatt 
200  mm  300  mm ; der  Schlauch  wird  doppelt,  d.  h.  von 
der  Mitte  aus  aufgewickelt,  das  eine  Kupplungsstiick  mit 
dem  Feuerhahn  und  das  andere  Kupplungsstiick  mit  dem 
Strahlrohr  verbunden. 

Einbau  in  Wandnische  oder  Montage  auf  Wand 

Ob  die  Feuerlosch -Einrichtung  i n eine  Wandnische 
eingebaut  oder  in  Schrankform  auf  die  Wand  installiert 
wird,  richtet  sich  ganz  nach  den  ortlichen  Verhaltnissen. 
In  offentlichen  Gebauden,  insbesondere  an  Treppen- 
wanden,  werden  die  Apparate  aus  ZweckmaBigkeits- 
griinden  in  die  Wand  eingebaut,  wahrend  in  Fabriken 
und  iiberall  dort,  wo  Schranke  nicht  storen,  die  Schrank- 
form gerne  gewahlt  wird.  Letzte  Entscheidung  hat  hier 
stets  der  Bauherr,  bei  dem  man  rechtzeitig  vor  Aufgabe 
der  Bestellung  eine  dahingehende  Entscheidung  erbitten 
sollte. 

Ist  die  Mauernische  nicht  tief  genug,  so  kann  durch 
Ansatz  eines  Holz-  oder  Eisenrahmens  die  notige  Nischen- 
tiefe  erreicht  werden. 

GroBe  der  Apparate 

Fur  die  Feuerlosch -Einrichtungen  in  Wand- 
nischen  gelten  nachstehende  MaBe:  700  mm  lichte 
Hohe,  600  mm  lichte  Breite,  200  mm  Tiefe.  Die  Schrank- 
m a B e (auBen  gemessen)  sind:  650  mm  Breite,  750  mm 
Hohe  und  200  mm  Tiefe. 

Was  gehort  zu  einer  vollstandigen  Einrichtung? 

Wenn  eine  Feuer  losch-Einrichtung  bestellt  wird, 
sollte  man  vor  allem  auf  vollstandige  Ausriistung,  wie 
nachstehend  angefuhrt,  achten : 

1 Apparat  zum  Einbauen  oder  in  Schrankform,  bestehend 
aus  Rahmen  oder  Schrank  mit  Tiir  und  Schlauchhaspel 
mit  anmontiertem  Schwenkarm, 

1 Feuerhahn  init  DruekkupplungsanschluB, 

1 Paar  Druckkupplungen, 

1 Strahlrohr, 

15 — 30  m Hanfschlauch. 


Wo  werden  derartige  Apparate  installiert? 

Im  Inneren  der  Raume  sollte  man  moglichst  die  An- 
liringung  vermeiden,  weil  sie  bei  einem  Brande  wegen 
Rauch  und  Hitze  nicht  immer  benutzt  werden  konnen. 
Auch  die  Anbringung  im  Freien  setzt  im  Hinblick  auf  die 
E infrier ungsgefahr  bestimmte  MaBnahmen  voraus.  Der 

• zweckmaBigste  Platz  sind  die  Treppenhauser,  denn  diese 
sind  am  ehesten  vor  Rauch  und  Feuer  geschiitzt.  Auch 
hier  wahle  man  wegen  der  im  Winter  bestehenden  Frost - 
gefahr  niemals;  die  AuBenwand. 

Trocken-Steigeleitungen 

. In  Hochhausern  oder  hochragenden  Gebauden  sollte 
man  * auBer  . den  verschiedenen  F euerloschleitungen  mit 
angeschlossenen  Schlauchtragertiiren  auch  eine  Trocken- 
steigleitung  vorsehen,  die  in  jedem  Stockwerk  mit  einem 
AnschluBventil  (Feuerhahn)  versehen  ist.  Eine  der  schwie- 
rigsten  Aufgaben,  die  der  Feuerwehr  gestellt  werden,  ist 
namlich  die  Bekampfung  der  Brande  in  hochragenden 
Gebauden,  wie  z.  B.  Kirchturmen,  weil  dem  Feuer  mit 
den  gewohnlichen  Feuerlosch- Geraten  nicht  immer  bei- 
zukommen  ist.  Selbst  bei  Benutzung  einer  Kraftmotor- 
spritze  wird  der  Loscherfolg  fraglich  bleiben,  weil  bei  der 
Verwendung  von  Schlauchen,  ganz  abgesehen  von  der 
Bruchgefahr  durch  die  hohe  Belastung,  der  Druck  an  der 
Strahlrohrmundung  bei  Hohen  iiber  50  m schon  un- 
genugend  sein  wird.  Ferner  ist  auch  das  Auslegen  von 
Schlauchleitungen  von  der  Erde  aus  zu  den  oberen  Stock- 

• werken  immerhin  sehr  schwer  und  zeitraubend,  so  daB 
bei  Vorhandensein  einer  Steigleitung  im  Brandfalle  auch 
der  Feuerwehr  ein  sehr  guter  Dienst  erwiesen  ist.  Die 
Trockensteigleitung  e (Bild  3)  hat,  wie  der  Name  an- 
deutet,.  keine,  Verb  indung  mit  der  normalen,  unter  Druck 
stehenden  Wasserleitung.  Sie  liegt  trocken.  Im  Brand- 
falle kann  also  die  Feuerwehr  sofort  an  der  AuBenwand 
des  Erdgeschosses  bei  c (Bild  3)  mit  der  Motorspritze 
anschlieBen,  um  dann  in  den  jeweiligen  Stockwerken 
nach  erfolgtem  AnschluB  des  Schlauches  bei  a mit  starkem 
Strahl  gegen  das  Feuer  anzuriicken.  Die  Trockensteig- 
leitiing  besteht  aus  Stahlrohr  80  mm  1.  W.  und  hat  bei  c 
einen  B = 75  mm-FestkupplungsanschluB.  In  jedem  Stock- 
werk befindet  sich  die  Rohrabzweigung  2"  stark  und 
daran  angeschlossen  ein  ' Wasser vent il  2". 

Neue  Loschverfahren 

Zum  Schlusse  sei  noch  kurz  auf  die  neuesten  Er- 
rungenschaften  der  Feuerloschtechnik  eingegangen : 2 

Feuerloschverfahren,  die  unter  Brands  chut  zfachleuten 
im  letzten  Jahr  lebhaft  diskutiert  wurden,  scheinen  an 
Bedeutung  sehr  zu  gewinen.  Es  handelt  sich  um  das 
Loschen  mittels  Wassernebel  (Wasserstaubever- 
fahren)  und  das  Loschen  mit  Wasser  unter  Beifugung  von 
Netzmitteln. 

Wassernebel  wird  durch  besonders  dafur  kon- 
struierte  Strahlrohre  erzeugt.  Der  Nebel  bindet  sehr  rasch 
die  Feuerhitze  und  bringt  dadurch  das  Feuer  zum  Erliegen. 
Es  muB  hierbei  besonders  erwahnt  werden,  daB  durch 
dieses  Verfahren  keine  starken  Wassermengeri  auf  den 
Brandherd  geworfen  werden  und  vor  allem  geht  die  Losch- 
tatigkeit  schlagartig  vor  sich.  Ein  weiterer  Fortschritt 
ist  das  Loschen  mit  Wasser  unter  Zusatz  von  Netz- 
m i 1 1 e 1 n.  Bekanntlich  hat  das  normale  Wasser  eine 
starke  Oberflachenspannung,  die  durch  Zumischen  von 
1%  Netzmittel  bis  60%  herabgedriickt  yrird.  Dadurch 
dringt  das  Wasser  schneller  in  die  zu  loschenden  Stoffe 
ein  und  erwirkt  eine  schnellere  Abloschung  des  Brandes. 

Wenn  auch  die  beiden  neuen  Loschverfahren  noch 
in  der  Entwicklung  sind,  so  haben  die  praktischen  Er- 
fahrungen  doch  schon  gezeigt,  daB  man  von  einer  um- 
walzenden  Neuerung  im  Loschverfahren  sprechen  kann. 

Alle  Erfolge  bei  ‘der  Brandbekampfung  sind  aber 
wesentlich  von  den  vorbeugenden  Feuer schutzmaBnahmen 
abhangig.  Richtige  Einrichtungen  zu  schaffen,  ist  (schon 
beginnend  mit  der  Bauplanung)  eine  wichtige  Aufgabe  fur 
Architekten,  Ingenieure  und  Installateure.  [H  654] 
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Sind  Doppelfenster  auch  in  Westdeutschland  wirtschaftlich? 

Von  Dipl.-lng.  G.  Seelmeyer  VDI,  Berlin 


Obwohl  alien  Baufachleuten  bekannt  ist,  daB  Ein- 
fachfenster doppelt  so  viel  Warme  wie  Doppelfenster  und 
2,4mal  so  viel  Warme  wie  Verbundfenster  mit  elastischer 
Fugendichtung  entweichen  lassen,  findet  man  in  West- 
deutschland  und  besonders  im  Rheinland  noch  immer  vor- 
wiegend  Einfachfenster.  Und  dies,  obwohl  schon  vor  12 
Jahren1)  auf  den  durch  sie  verursachten  viel  zu  groBen 
Kohlenverbrauch  hinge wiesen  wurde. 

Diese  verwunderliche  Tatsache  ist  vermutlich  auf 
zweierlei  Ursachen  zuruckzufuhren,  namlich  erstens  darauf, 
dab  Doppelfenster  bei  der  Erstansehaffung  etwas  teurer 
sind  als  Einfachfenster  und  deshalb  wegen  der  Konkurrenz 
oder,  was  auf  dasselbe  hinauskommt,  wegen  der  vermeint- 
lich  billigeren  Baukosten  die  spateren  dauernden  Erspar- 
nisse  an  Brennstoffkosten  nicht  beriicksichtigt  werden. 
Zweitens  spricht  vielleicht  der  Umstand  mit,  daB  im  Rhein- 
land das  Klima  tatsachlich  etwas  milder  als  im  ubrigen 
Deutschland  ist  und  daB  man  deshalb  von  vornherein  an- 
nimmt,  die  Kohleneinsparung  bei  Verwendung  von  Doppel- 
fenstern  sei  hier  zu  gering,  um  gegenuber  der  Aussicht,  an 
Baukosten  zu  sparen,  in  Betracht  zu  kommen. 

Die  von  der  Berliner  Energietagung  im  Sommer 
vorigen  Jahres  verkiindete  unbedingte  N o t w end  igke i t , auf 
vorlauf  ig  unabsehbare  Zeit  mit  dem  Verbrauch  von  Energie, 
das  heiBt  mit  dem  Verbrennen  von  Kohle,  auch  in  Wohn- 
hausern,  wo  immer  es  moglich  ist,  zu  sparen,  notigt  dazu, 
die  Frage,  ob  Doppelfenster  auch  im  Rheinland  bzw.  in 
Westdeutschland  rentabel  oder  unrentabel  sind,  etwas 
genauer  nachzupriifen.  Es  wurde  deshalb  eine  genaue  Ren- 
-tabilitatsberechnung  an  einem  Vierfamilien-Doppelhaus 
mit  2 Wohngeschossen  durchgefuhrt  und  hierfiir  dasselbe 
Beispiel  wie  in  dem  erwahnten  Aufsatz1),  namlich  der  im 
B i 1 d 1 im  GrundriB  gezeigte  ehemalige  Leipziger  Muster - 
bau  gewahlt. 


Bild  1:  Erd-  und  ObergeschoB  eines  Vierfamilien-Doppel- 
hauses 


Die  Berechnungsergebnisse  sind  inZahlentafell 
zusammengestellt.  Es  ergibt  sich,  daB  der  zuschlagfreie 
Warmebedarf  bei  Anordnung  von  Einfachfenstern 

5880  + 5890+12280+14690-1-1160  = 39900  kcal/h, 
bei  Anordnung  von  Doppelfenstern  nur  . 

5140  + 5150+10040+11900  + 820  = 33050  kcal/h, 
der  Hochstwarmebedarf  bei  Einfachfenstern 

6880  + 7410+15150+16040+1560  = 47040  kcal/h, 
der  Hochstwarmebedarf  bei  Doppelfenstern  nur 

6050  + 6450+12130+13110+1070  = 38810  kcal/h 
betragt.  Nun  ist  der  zuschlagfreie  Warmebedarf  maBgebend 
fur  die  Brennstoffkosten  der  Heizung,  der  Hochstwarme- 
bedarf maBgebend  fur  die  Baukosten  der  Heizungsanlage. 
Die  vorstehenden  Zahlen  zeigen  daher,  daB  die  Doppel- 
fenster eine  Heizkostenersparnis  von  17,1%  und  eine  um 
17,4%  billigere  Heizungsanlage  bringen. 

Dieses  Ergebnis  berechtigt  nun  an  sich  noch  nicht 
zu  der  Schlufifolgerung,  daB  Doppelfenster  wirtschaftlich 
seien;  denn  es  konnte  ja  sein,  daB  der  hohere  Preis  der 
Doppelfenster  die  Minderkosten  der  bei  Doppelfenstern 
kleiner  ausfallenden  Heizungsanlage  bei  weitem  ubersteigt. 
Dies  ist  jedoch  nicht  der  Fall:  Bei  dem  der  Zahlentafel,  1 
zugrunde  liegenden  Bau  kosten  namlich 

i)  G.  Seelmeyer'.  Einsparung  von  Heizwiirme  durch  Baugestaltung. 
Heizung*  u.  Luftung,  Bd.  13' (1939)'  S.  113/7. 
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die  iiotwendigen  32  Doppelfenster  je 

' 80—  DM  = 2550  — DM, 

die  32  Einfachfenster  nur  je  45, — - DM  = 1440, — DM. 

Die  Doppelfenster  fordern  daher  Mehrkosten 

in  Hohe  von 1120,— DM. 

Legt  man  dann  einen  Preis  der  Heizungsanlage  zu- 
grunde von  0,15  DM  je  kcal/h,  so  kostet  die  notwendige 
Heizungsanlage 

bei  Doppelfenstern  38  810  ■ 0,15  = 5823, — DM, 

bei  Einfachfenstern  47  040  • 0,15  = 7058; — DM. 


Zahlentafel  1 : Warmebedarf  eines  Vierfamilien-Doppelhau- 
ses  mit  2 Wohngeschossen  bei  Ausfuhrung  der  Fenster  als 
Einfach-  (Bauweise  a)  und  als  Doppelfenster  (Bauweise  b) 


Bezeichnung 

Himmels- 

richtung 

O 

£ s 

a 

+ Flache 

Durch- 

gangszahl 

kcal/m2!* 

Bauweise 

a | b 

Zuschlagf.  Iji 

Wiirmebed. 

kcal/h  §> 

Bauweise  2 

o 

1 to 

a 1 b » 

Hcichst- 

warniebed. 

kcal/h 

Bauweise 

a | b 

Raume  an 

der  Sudseite  des  Hauses 

(Nr.  1 

und  12),  156  m3 

F. 

S, 

32 

3,3 

7 3,5 

740 

370  1,10 

813 

407 

A.-W. 

S. 

32 

47,6 

1,19  1,19 

1810 

1810  1,20 

2178 

2178 

F, 

w. 

32 

3,3 

7 3,5 

740 

370  1,15 

851 

426 

A.-W. 

w. 

32 

17,5 

1,19  1,19 

667 

667  1,25 

834 

834 

A.-W. 

0. 

32 

18,8 

1,19  1,19 

716 

716  1,35 

967 

967' 

I-.-W. 

Flur 

5 

5,6 

1,76  1,76 

49 

49  1,16 

56 

56 

T. 

Flur 

5 

3,2 

3,0  3,0 

48 

48  1,00  , 

48 

48 

F.-B. 

15 

28,7 

1,3  1,3 

560 

560  1,02 

570 

570 

I). 

25  | 

28,7 

0,77  0,77 

550 

550  1,02 

564 

564 

5880 

5140 

6880 

6050 

Raume  an 

der  Nordseite  des  Hauses  (Nr.  14  und  25), 

156  ms 

F. 

N. 

32 

3,3 

7 3,5 

740 

370  1,45 

1071 

536 

A.-W. 

N.  * 

32 

47,6 

.1,19  1,19 

1818 

1818  1,35 

2440 

2450 

F 

■ w. 

32 

3,3 

7 3,5 

740 

370  1,15 

850 

.425 

A.-W. 

w. 

32 

17,5 

1,19  1,19 

667 

667  1,25 

834 

834 

A.-W. 

0. 

32 

18,8 

1,19  1,19 

716 

716  1,35 

967 

967 

I.-W. 

Flur 

5 

5,6 

1,76  1,76 

49 

49  1,15 

56 

56 

F. 

Flur 

5 

3,2 

3 3 

48 

48  1,00 

48 

48 

F.-B. 

15 

28,7 

1,3  1,3 

559 

559  1,02 

570 

570 

D. 

25 

28,7 

0,77  0,77 

553 

553  1,02 

564 

564 

5890 

5150 

7410 

6450 

Raume  an  der  Ostseite  des  Hauses  (Raume  7,  8,  li,  20,  21,  24),  411  m3 


F. 

O. 

32 

20,0 

7 

3,5 

4480  2240  1,35 

6040  3020 

A.-W. 

O. 

32. 

90,7 

1,19 

1,19 

3456  3456  1,30 

4488  4488 

T. 

Flur 

5 

19,2 

3 

3,0 

288  288  1,00 

. 288  288 

I.-W.  * 

Flur 

5 

54,8  . 

1,76 

1,76 

482  482  1,15 

554  554 

I.-W. 

Treppe 

10 

85,4 

1,22 

1,22 

1042  1042  1,15 

1200  1200 

F.-B. 

15'. 

54,6 

1,30 

1,30 

1057  1057  1,02 

1080  1080 

D. 

25 

76,6 

0,77 

0,77 

1475  1475  1,02 

1500  1500 

12280  10040 

15150  12130 

Raume  an  der  Westseite  des  Hauses  (Raume  2, bis  6, 15  bis  19),  426  m3 


F. 

W. 

32 

24,9 

7 

3,5 

5580 

2790 

1,05 

5860 

2930 

A.-W. 

W. 

32 

99,2 

1,19 

1,19 

3780 

3780 

1,20 

4533 

4533 

I.-W. 

. Flur 

5 

56,1 

1,76 

1,76 

494 

494 

1,15 

569 

569 

T. 

Fiur 

5 

23,2 

3 

3 

347 

347 

1,00 

347 

347 

I.-W. 

Speisek. 

15 

27,8 

2,1 

2,1 

875 

875 

1,05 

919 

9lb 

T. 

Speisek. 

15 

8,3 

3 

3 

374 

374 

1,00 

374 

374 

F.-B. 

15 

25,4 

1,3 

1,3 

495 

495 

1,10 

545 

545 

F.-B. 

15 

53,9 

1,5 

1,5 

1213 

1213 

1,10 

1333 

1333 

D. 

25 

79,3 

0,77 

0,77 

1532 

1532 

1,02 

1560 

1560 

14690j  11900  16040)13110 


Treppenhauser  (122  m3) 


T. 

0. 

22 

4,6 

4,5 

4,5 

470 

470 

1,00 

470 

470 

F. 

0. 

22 

4,4 

' 7 

3,5 

&80 

340 

1,45 

980 

490 

A.-W. 

0. 

,22 

23,4 

1,19 

1,19- 

614 

614 

1,35 

. 827 

827 

A.-W. 

S. 

22 

’ 1,9 

1,19 

1,19 

50 

50 

1,20 

60 

60 

A.-W. 

N. 

22 

1,9 

1,19 

1,19 

50 

50 

1,35 

68 

68 

F.-B 

5 

17,8 

1,50 

1,50 

132 

132 

1,10 

145 

145 

D. 

15  , 

17,8 

0,77 

0,77 

206 

206 

1,02 

210 

210 

2202 

1862 

2760 

2270 

Warmegewinn 

1042 

1047 

1200 

1200 

1160 

820 

1560 

. 1070 
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122  DIN-Vorschrift  ,,Umbauter  Raum” — Bauordnung  fur SchornsteSne  Heizg. -Liiftg.-Haustechn. 


Die  Anordnung  von  Doppelfenstem  bringt 

also  einen  Minderaufwand  an  Kosten  der 

Heizungsanlage  von 1235, — DM.. 

Hieraus  geht  hervor,  daB  in  der  12°-Klimazone  des 
Rheinlandes  Doppelfenster  nicht  nur  eine  Verbilligung  der 
reinen  Baukosten  um  115, — DM,  sondern  dariiber  hinaus 
eine  dauemde  Heizkostenersparnis  von  17%  bringen,  was 
einer  Senkung  der  Brutto-Miete  um  etwa  3%  entspricht. 

ISollte  es  unter  diesen  Umstanden  nicht  endlich 
auch  in  Westdeutschland  an  der  Zeit  sein,  daB  alle 
einsichtigen  Architekten,  Bauherren  und  Mieter  bei  den 
neu  zu  erbauenden  Hausern  ernstlich  auf  dem  Einbau 
von  Doppelfenstem  bestehen  ? [H  615] 

Neue  DIN-Vorschrift  fur  den  Beg  riff 
„Umbauter  Raum“ 

Da  Kosten-Angaben  im  Bauwesen  einschliefilich  der 
Kosten  fur  Heizung  usw.  haufig  auf  den  „umbauten  Raum” 
als  MaB-Einheit  bezogen  werden,  wahrend  in  der  Heiztechnik 
der  „beheizte  Raum”  oft  als  BezugsgroBe  gilt,  ist  die  neue 
Norm  auch  fur  den  Bereich  dieser  Zeitschrift  wichtig.  Im  ersten 
Entwurf  zu  DIN  277  vom  Januar  1950  war  „der  umbaute 
Raum“  als  MaBstab  fur  Ausnutzbarkeit  und  wirtschaftlichen 
Wert  eines  Bauwerkes  dem  „nutzbaren  Raum”  moglichst  ange- 
nahert  worden.  Nicht  einbezogen  darin  waren  das  unausgebaute 
DachgeschoB  und  der  unter  dem  EuBboden  des  untersten  Ge- 
schosses  befindliche  Raum.  Die  Folge  war,  daB  die  Raummeter- 
preise  von  Hausern  ohne  Keller  oder  mit  hohem,  nicht  ausge- 
bautem  DachgeschoB  gegeniiber  der  friiheren  Berechnungsart 
in  die  Hohe  gingen,  olme  daB  der  umbaute  Raum  groBer 
wurde.  Dies  traf  z.  B.  zu  fur  den  landlichen  eingeschossigen 
Wohnimgsbau,  der  nach  Raummeterpreis  berechnet  gegeniiber 
dem  GeschoBwohnungsbau  erheblich  benachteiligt  ist. 

DemgemaB  sind  in  die  endgiiltige  DIN  277  folgende 
Anderungen  aufgenommen:  einmal  wird  der  nicht  ausgebaute 
Dachraum  mit  einem  Drittel  seines  Inhaltes  (vergl.  Abschn.  1, 2), 
zum  anderen  wird  bei  nicht  unterkellerten  Gebauden  der  um- 
baute Raum  zwischen  Gelandeflache  und  ErdgeschoBfuBboden 
in  voller  Hohe  in  die  Rechnung  eingesetzt  (vergl.  Abschn.  1, 
122).  Alle  anderen  Bestimmungen  des  friiheren  Normblattent- 
wurfs  sind  im  wesentlichen  in  die  heutige  Eassung  iiber- 
nommen  worden. 

Der  maBgebliche  Grundsatz,  „Umbauten  Raum”  und 
,,Nutzbaren  Raum”  moglichst  iibereinstimmen  zu  lassen,  wurde 
zwar  fur  das  nicht  ausgebaute  DachgeschoB  beibehalten,  da 
dieses  einen  gewissen  Nutzen  bringt.  Andererseits  wurde  der 
keineswegs  nutzbare  Sockelraum  angerechnet,  was  zu  ungunsten 
sparsam  gebauter  Hauser  nicht  ganz  folgerichtig  erscheint. 
Deshalb  ist  es  umso  wichtiger,  daB  kunftig  nach  DIN  277 
Abschn.  2,  6 fur  die  Beurteilung  der  Wirtschaftlichkeit  von 
Bauwerken  gleichzeitig  der  Preis  je  Nutzflache  herangezogen 
wird.  Als  Beiblatt  soil  eine  Anleitung  fiir  eine  zweckentspre- 
chende  Baukostenstatistik  mit  einer  Vergleichsubersicht  bei- 
gegeben  werden,  damit  der  auch  weniger  Geiibte  darin  alle 
kostenbestimmenden  Einfliisse  und  Artmerkmale  fiir  den  in 
seinem  Ealle  richtigen  Preis  heraussuchen  kann.  Der  richtige 
Gebrauch  des  Normenblattes  wird  weiter  gefordert  durch 
erlautemde,  fur  sein  Verstandnis  unentbehrliche  Zeichnungen. 
Bei  der  Ermittelung  des  Raummeterpreises  von  Hochbauten 
konnen  diese  nur  dann  verglichen  werden,  wenn  es  sich  um 
Bauten  mit  gleichen  Artmerkmalen  nach  Abschn.  2,  4 handelt. 
Die  wesentlichen  Artmerkmale  sind  stets  zusammen  mit  den 
Raummeterpreisen  zu  nennen. 

Fur  die  Beurteilung  der  Wirtschaftlichkeit  ist,  wie  erwahnt, 
die  Angabe  des  Preises  je  m2  Nutzflache  nach  DIN  283  erforder- 
lich,  die  gleichzeitig  verabschiedet  wurde  und  die  Sachen 
,,Wohnungen-Begriffe”  und  ,,Nutzflachenberechnungen  fur 
Wohnungen  und  gewerbliche  Raume”  erlautert,  auch  die 
Wohnungsgrofien  mid  Berechnungsart  der  Nutzflache  festlegt. 
SchlieBlich  wurde  beschlossen,  es  bei  der  bisherigen  Bezeichnung 
„Nutzflache”  zu  belassen,  die  (wie  bisher  die  Wohnflache  einer 
Normalwohnung)  aus  der  Flachensumme  von  Wohn-,  Schlaf- 
und  Kiichenraumen,  von  Bad,  Abort  und  Flur  hinter  dem 
WohnungsabschluB  besteht.  Auch  dieses  Normblatt  bringt  eine 
langst  erwartete  Klarung  im  Bau-  und  Wohnungswesen,  die 
fur  die  Beurteilung  der  Wirtschaftlichkeit  und  Anlagekosten 
haustechnischer  Anlagen  wichtig  ist.  G.Grafe,  Die  Bauwirtschaft 
1950,  H.28,  S.  10/12  und  L.  Sautter,  Bauen  und  Wohnen  Bd.5 
(1950),  S.  412/418.  Fa  [H  444] 


Hamburger  Bauordnung  fiir  den 
Schornsteinbau 

Das  Bauordnungsamt  der  Hansestadt  Hamburg  hat  neue 
technische  baupolizeihche  Bestimmungen  herausgegeben1).  So- 
weit  die  bisherige  Verordnung  durch  die  Verhaltnisse  als  iiber- 
holt  gilt,  sind  Erganzungen  und  entsprechende  Erklarungen 
vermerkt.  Fiir  die  im  Lande  Hamburg  zugelassenen  Baustoffe 
fiir  Schornsteine  gelten  nach  Baurat  Liittensen  folgende 
Vorschriften: 

I.  Fiir  den  Schornsteinbau  zugelassene  Steine: 

a)  Hausschornsteine: 

Mauerziegel  nach  DIN  105  und  Vollziegel  diirfen  zur 
Erleichterung  des  Austrocknens  oder  Brennens  Locher 
senkrecht  zur  Lagerflache  haben.  Der  Gesamtquerschnitt 
dieser  Locher  muB  aber  kleiner  als  15%  des  Gesamt- 
querschnitts  (ohne  Abzug  der  Lochquerschnitte)  sein. 
Die  Baupohzeiverordnung  sagt  unter  § 26  D 20:  „Die 
Schornsteine  sind  in  sorgfaltigem  Verband  mit  vollen 
Eugen  in  Zementmortel  oder  Kalkzementmortel  zu 
mauern  oder  aus  anderen  von  der  Baupolizei  zugelassenen 
Baustoffen  herzustellen.  Die  Verwendung  von  Kalk- 
sandsteinen  ist  unzulassig”.  AuBer  Ziegelvollsteinen 
sind  in  Hamburg  nur  die  unter  III)  genannten  Form- 
stiicke  zugelassen.  Alle  anderen  Zulassungen  sind  Fest- 
legungen  der  entsprechenden  DIN-Normen,  deren  Giiltig- 
keit  fiir  Hamburg  noch  festgelegt  werden  miiBte. 
Kalksandsteine  und  Hiittensteine  siehe  unter  Fabrik- 
schornsteine  Nr.  3 und  4. 

b)  Fabrikschornsteine : 

1.  Mauerziegel  Mz  105,  Hartbrandziegel  und  Mauerklin- 
ker  nach  DIN  105. 

2.  Ringziegel  nach  DIN  1057.  Schornstein-Mauersteine 
fiir  freistehende  Schornsteine. 

3.  Kalksandsteine  nach  DIN  106  (bei  Schornsteinen  von 
100°  bis  300°  Futter  bisjzu  1/3  Hohe,  iiber  300°  in  voller 
Hohe). 

4.  Hiittenhartsteine  HHS  250  nach  DIN  398-Hiitten- 
steine;  Futter  wie  bei  2. 

5.  Betonformsteine  (Zulassung  abhangig  von  Probe&us- 
fiihrung  und  Belastungs-Bruchversuchen) 

II.  Fiir  den  Schornsteinbau  nicht  zugelassene  Steine: 

Ziegelbetonsteine  DIN  4161/Betonsteine  (vgl.  b5).  Poren- 
betonsteine/Hohlblock-  und  T- Steine  aus  Naturbimsbeton 
DIN  4152/Hohlblock-  und  T- Steine  aus  Hiittenbimsbeton 
oder  aus  Leichtbeton  mit  gleichwertigen  porigen  Zuschlag- 
stoffen  DIN  4153/Hohlblock-  und  T-Steine  aus  Ziegel- 
splittbeton  DIN  4155/Schlackenbeton-Hohlblockstein  DIN 
4154 

III.  Fiir  den  Schornsteinbau  zugelassene  Formstiicke: 

a.  Doppelwandige  Formstiicke  aus  Ziegelschotterbeton  der 
Firmen  Schoferkamin  und  Ziegelwerke  GmbH,  in  Waib- 
lingen  bei  Stuttgart,  und  Betonwerk  A.  und  K.  Schell  in 
Ludwigsburg/ Wiirttembg. 

b.  Plewa-Rohre  mit  Scagliol-Ummantelung  (Zulassungsin- 
haber  Altena) 

c.  Formstiicke  aus  Ziegelsplitbeton  (Zulassungsinhaber 
Altena) 

IV.  Fiir  den  Schornsteinbau  nicht  zugelassene  Betonbauweisem: 
Kaminstein  aus  Kies  oder  Natursplittbeton,  nicht  aber 
solche  aus  Ziegelsplittbeton.  ErlaB  des  RAM  vom  28. 8. 1939. 

Wenn  bei  einer  Tagung  der  Heiz-  und  Feuerungstechru- 
schen  Arbeitsgemeinschaft  Nordmark  betont  wurde,  das  Recht 
der  Zulassung  oder  der  Ablehnung  von  Baustoffen  stehe  grund- 
satzlich  nur  der  jeweihgen  Landesregierung  zu,  so  ist  diese  merk- 
wiirdige  Einstellung  im  Hinblick  auf  die  dringend  notwendige 
Vereinheitlichung  solcher  Vorschriften  im  ganzen  Bundesgebiet 
sehr  zu  bedauern.  Solange  es  nicht  gelingt,  die  ortlich  in  den 
einzelnen  Bundeslandern  noch  geltenden,  aber  weit  voneinander 
abweichenden  Baust off- Vorschriften  zu  einer  Bundesvorschrift 
zu  vereinen,  fehlt  eine  der  wichtigsten  Voraussetzungen,  auch 
den  Innenausbau  durch  technische  Normung  zu  verbilligen.  An- 
satze  dazu  waren  1941  mit  dem  Entwurf  einer  Reichsbauord- 
nung  gemacht  worden,  die  leider  durch  den  Krieg  nicht  zum 
ErlaB  kam.  [Nachrichtenbl.  f.  Techn.  u.  Wirtsch.  im  Hausbrand 
Bd.  11  (1950),  S.  79  und  „Das  Fertighaus“  1950,  H.  1,  S.  31]. 

Fa  [H  309] 

x)  Boysen-  und  Maasch-Verlag,  Hamburg,  Preis  5 DM. 
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Heizschlangen  und  Rohrregister  ais  Raumheizfldchen 

Von  Baurat  i.  R.  H.  Schilling  VDI,  Wuppertal-Barmen 


Allgemeines 

Derjenige,  fur  den  die  alte  Perkins -HeiBwasserheizung 
noch  ein  Begriff  ist,  wird  unschwer  erkennen,  daB  unsere 
heutigen  Rohrschlangen  und  Rohrregister  nur  eine  Weiter- 
entwicklung  jener  zwar  meist  gut  arbeitenden,  zugleich 
aber  unhygienischen  HeiBwasser-Rohrheizflachen  sind. 
Wahrend  bei  den  Perkins -Heizschlangen  und  -Heizregistem 
aber  bereits  feststehende,  bewahrte  Formen  ausgebildet 
waren,  zeigen  die  zahlreichen  uneinheitlichen  modemen 
Schlangen  und  Rohrregister,  daB  es  bei  ihrem  Bau  wie 
bei  ihrer  Montage  nicht  selten  an  der  Erfahrung  fehlt, 
die  man  vor  allem  wahrend  jahrelanger  Betriebsbeobach- 
tung  sammeln  kann.  Dieser  Mangel  sollte  durch  eine  be- 
grenzte  Normalisierung  behoben  werden,  zu  welcher  die 
folgenden  Zeilen  zugleich  die  Anregung  geben  mochten. 
Dazu  sei  vorweg  bemerkt,  daB  zu  den  hier  beschriebenen 
Heizelementen  nicht  die  in  die  Decke  eingebauten  Rohr- 
register der  Deckenstrahlungsheizung  gezahlt  werden. 

Das  Verwendungsgebiet  der  Rohrregister  und  Schlan- 
gen ist  auBerordentlich  vielseitig:  sie  werden  eingebaut  in 
Schulen,  Turnhallen,  Salen,  kleinen  Theatem,  groBeren 
Biiro-  und  Lagerraumen,  in  Werkstatten,  unter  Ober- 
lichtem  und  an  vielen  anderen  Stellen;  in  Wohnraumen 
sollte  man  sie  jedoch  nur  da  verwenden,  wo  bei  tief  ge- 
zogenen  Fensterbanken  groBe  Abkiihlungsverluste  vor- 
handen  sind  und  wo  Fensternischen  fehlen.  Allgemein 
ist  ihr  Anwendimgsgebiet  einerseits  da,  wo  groBe,  zu- 
sammenhangende  Fenster-  bzw.  Abkiihlungsflachen  sind, 
anderseits  dort,  wo  die  Raumverhaltnisse  den  Gebrauch 
von  Radiatoren  nicht  zulassen. 

Gebrtiuchliche  Ausfuhrungsformers 

Die  gebrauchlichsten  Ausfiihrungsformen  werden 
zweckmaBig  gegliedert  in  Rohrschlangen  und 
Rohrregister,  und  zwar  bezeichnen  wir  als 
Schlangen  solche  Rohrheizkorper,  bei  denen  das  Heiz- 
rohr  mehr  als  einen  Hin-  und  Ruckgang  hat,  als  Register 
solche  Rohrheizkorper,  bei  denen  mehrere  Heizrohre  mit 
hochstens  einem  Hin-  und  einem  Ruckgang  parallel  ge- 
schaltet  sind.  Rohrheizkorper,  bei  denen  mehrere  Heiz- 
rohre mit  mehr  als  einem  Hin-  und  Ruckgang  parallel  ge- 
schaltet  sind,  bezeichnen  wir  als  Heizschlangenregister. 

Die  hier  beschriebenen  Elemente  sind  sowohl  fur 
Dampf  wie  fur  Wasser  verwendbar.  Etwa  % aller  in  Betrieb 
befindlichen  Anlagen  werden  mit  Dampf  und  etwa  y4 
mit  Wasser  beheizt.  Der  Einfachheit  halber  und  im  Hin- 
blick  auf  die  zweifache  Verwendungsmoglichkeit  wird 
hier  nicht  von  Dampf-  und  Vorlaufleitungen  sowie  von 
Kondens-  und  Rlicklaufleitungen,  sondem  allgemein- 
giiltig  von  Zu-  und  Riickleitungen  gesprochen. 

Schlangen  wie  Rohrregister  werden  in  Rohrquer- 
schnitten  von  50  mm  bis  76  mm  1.  W.  hergestellt.  Ihre 
Warmeabgabe  hangt  von  der  gegenseitigen  Bestrahlung 
der  einzelnen  Rohrlagen  ab,  so  daB  Einzelrohre  und  Schlan- 
gen von  nur  zwei  Lagen  bei  Dampf  etwa  1000  und  bei 
Wasser  etwa  650  kcal/m2h  abgeben,  wahrend  Schlangen 
und  Register  von  drei  und  mehr  Lagen  bei  Dampf  etwa 
800,  bei  Wasser  etwa  550  kcal/m2h  leisten. 

Wahrend  die  Umkehrbogen  der  Schlangen  und  Rohr- 
register friiher  aus  dem  zu  verarbeitenden  Rohr  warm  ge- 
bogen  oder  mit  Hilfe  von  Fittings  hergestellt  wurden,  ver- 
wendet  man  heute  SchweiBbogen . Bei  richtiger  Bauweise 
haben  Schlangen  und  Register  gegenuber  Radiatoren  den 
Vorteil,  daB  sie  leichter  staubfrei  gehalten  werden  konnen. 

a)  Ungeteilte  Rohrschlangen 

Beschreibung  : Die  in  B i 1 d 1 dargestellte 
Rohrschlange  gibt  die  alteste  Ausfuhrungsform  wieder, 
die  als  endloses  Rohr  bis  etwa  achtmal  hin-  und  hergefuhrt 
und  in  Langen  von  5 bis  10  m gebaut  wird. 

V o r z ii  g e : Keine. 


. N achteile  : Die  Heizwirkung  dieser  Schlangen 
laBt  sowohl  bei  Dampf  als  auch  bei  Warmwasser  viel  zu 
wiinschen  iibrig,  da  das  Heizmittel  bei  Schlangenlangen 
von  mehr  als  5 m im  allgemeinen  innerhalb  der  ersten  vier 
Windungen  seine  Warme  abgibt,  so  daB  die  tibrigen  Lagen 
kalt  bleiben.  Bei  Dampf  hat  sich  in  der  Praxis  gezeigt, 
daB  die  letzten  Rohrstrecken,  welche  vorwiegend  mit  hoher 
Geschwindigkeit  bewegtes  Kondensat  fuhren,  nicht  selten 
Anfressungen  in  der  unteren  Rohrhalfte  zeigen,  wie  sie 
in  B i 1 d 2 dargestellt  sind.  Wenn  man  diesen  Mangel 
fruh  genug  erkennt,  so  kann  man  die  schadhaften  Rohr- 
stiicke  herausschneiden  und  sie,  urn  180°  gedreht,  in  der 
gleichen  Rohrstrecke  wieder  verwenden. 


Bild  1 (links): 

Ungeteilte  Rohrschlange 

Bild  2 (Mitte): 
Querschnitt  durch  ein  vom 
Kondensat  angefressenes 
Rohr 


Festschelle 

*1 


Bild  3:  Horizontal  unter- 
teilte  Rohrschlange 

a Heizkorper-Eintritt  mit  Vor- 
einstellungen 
b HeizkOrper-Austritt 


Aussehen  : Dieses  ist  unschon,  da  je  zwei  uber- 
einander  liegende  Rohre  verschiedenes  Gefalle  haben. 

Gesamtbewertung  : Diese  Schlange  kann 
im  Hinblick  darauf,  daB  es  viel  vorteilhaftere  Ausfuhrungs- 
formen  gibt,  nicht  empfohlen  werden. 

Herstellung,  Transport,  Montage: 
Die  Herstellung' in  der  Werkstatt  burgt  fur  saubere  Aus- 
fuhrung,  dafiir  ist  aber  die  fertig  geschweiBte  Schlange 
schwieriger  zur  Montagestelle  zu  transportieren,  als  es  bei 
einzelnen  Rohren  moglich  ist.  Falls  Zu-  und  Riickleitung 
sich  auf  der  gleichen  Schlangenseite  befinden,  kann  man 
notfalls  auf  eine  Festschelle  verzichten,  sofem  das  Element 
sich  nach  der  entgegengesetzten  Seite  frei  ausdehnen  kann; 
jedoch  verwende  man  dann  die  in  Bild  10  so  darge- 
stellten  Befestigungen ; besser  ist  jedoch  auch  in  diesem 
Falle  die  Anbringung  einer  Festschelle  an  der  bezeichneten 
Stelle.  Sind  jedoch  Zu-  und  Riickleitung  der  Schlange  auf 
entgegengesetzten  Enden,  so  muB  nahe  der  Riickleitung 
eine  Festschelle,  etwa  wie  Bild  11  sie  zeigt,  angebracht 
und  die  Zuleitung  gut  federnd  montiert  werden;  auch  in 
diesem  Fall  empfiehlt  sich  die  Verwendung  von  Trage- 
eisen  nach  Bild  10,  die  in  Abstanden  von  wenigstens 
2 m anzubringen  sind. 

b)  Horizontal  unterfeilte  Rohrschlangen 

Beschreibung:  Bild  3 gibt  eine  Ausfuhrungs- 
form wieder,  die  hier  aus  drei  getrennten  Systemen  von 
je  drei  Lagen  besteht.  Das' Heizmedium  durchlauft  alsoc 
nicht  wie  bei  der  ungeteilten  Rohrschlange  samtiicbe 
Rohrstrecken  nacheinander,  sondem  jeweils  nur 
drei  Lagen,  also  vom  Heizkorper-Eintritt  a bis  zum 
Austritt  b 1/3  der  Rohrschlange.  Diese  Unterbeilung  bietet 
den  Vorteil,  daB  an  den  Punkten  a bzw.  b Einstellorgane, 
z.  B.  Regulierschrauben,  eingebaut  werden  konnen,  welche 
eine  gleichmaBige  Erwarmung  der  g a n z e n 
Schlange  ermoglichen.  Die  mogliehen  Ausfuhmngslangen 
sind  dieselben  wie  bei  der  ungeteilten  Rohrschlange. 

V o r z u g e : Gute  Reguliermoglichkeit,  einfache  Her- 
stellung und  leichterer  Transport. 

Nachteile  : Keine. 

Aussehen:  Dieses  ist  nicht  wesentlich  besser  als 
das  der  ungeteilten  Rohrschlangen,  da  auch  hier  die 
meisten  Rohrlagen  gegenlaufig  angeordnet  werden  mussen. 
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Gesamtbewertung  : Die  Schlange  kann  da, 
wo  das  Aussehen  eine  untergeordnete  Rolle  spielt,  empfoh- 
len  werden. 

Herstellung,  Transport,  Montage:  Bei 
dieser  Schlangenform  werden  zweckmaB igerweise  die  ein- 
zelnen  Systeme  (zumeist  aus  drei  Lagen  bestehend)  in  der 
‘ Werkstatt  hergestellt,  ihr  Transport  ist  einfach,  ebenso 
auch  ihr  Zusammenbau  an  der  Montagestelle,  da  die 
Systeme  an  den  Punkten  a nnd  b durch  Verschraubungen 
mit  der  Zu-  bzw.  Ruckleitung  verbunden  werden.  Da 
beide  Leitungen  hier  immer  entgegengesetzt  liegen,  so  muO 
in  der  Nahe  von  6 eine  Festschelle  angeordnet,  die  Zuleitung 
aber  gut  fedemd  ausgefuhrt  werden.  Bei  normalen  Fens  ter - 
brustungen  (ca.  90  cm  hoch)  lassen  sich  zwei  Systeme  mit 
zusammen  6 Rohrlagen,  bei  hoheren  Fensterbriistungen 
3 Systeme  anbringen. 

JBild  5:  U-formiges 
Rohrregister 


Bild  4:  Vertikal  unterteilte 
Rohrschlange 

a Heizkorper-Eintritt  mit  Vor- 
einstellungen 


1 (H  576  5 1 

b Heizkorper-Austritt 


c)  Verlikol  unterteilte  Rohrschlangen 

Beschreibung  : Wahrend  die  in  B i 1 d 1 und  3 
dargeStellten  Rohrschlangen  hauptsachlich  in  Raumen  mit 
langen,  zusammenhangenden  Fensterreihen,  wie  z.  B.  in 
Schulklassen,  Tumhallen,  Werkraumen  usw.  verwendet 
werden,  sind  vertikal  unterteilte  Rohrschlangen  nach 
Bild  4 vor  allem  in  kleineren  Raumen  (Buro-,  Lager-, 
Wohnraumenusw.)  amPlatze.  Wie  das  Bild  zeigt,  zweigen 
von  der  Zuleitung  in  entgegengesetzter  Richtung  zwei 
kleine  ungeteilte  Rohrschlangen  ab,  deren  Lange  im  ein- 
zelnen selten  3 m ubersteigt. 

Vorzuge  : Die  Unterteilung,  welche  die  Verwen- 
dung  besonderer  Einstellorgane  bei  a oder  b gestattet, 
sowie  die  geringe  Lange  der  Schlangen  ermoglichen  eine 
, gute  Regulierung  dieses  Heizelementes. 

N a c h t e i 1 e : Keine. 

Aussehen:  Dieses  ist  insofern  mangelhaft,  als 
auch  hier  alle  Rohrwindungen  gegenlaufig  gefuhrt  sind;  es 
wird  jedoch  gemildert  durch  die  geringe  Lange  der  einzelnen 
Systeme . 

Gesamtbewertung  : Die  Schlange  kann  fur 
kleinere  und  mittelgroBe  Raume,  bei  denen  das  Aussehen 
nicht  ins  Gewicht  fallt,  empfohlen^ werden. 

Herstellung,  Transpo  rt,  Montage  : 
Auch  hier'  werden'  die  einzelnen  Systeme  am  besten  in  der 
W erkstatt  angefertigt,  um  leicht  zur  Montagestelle  trans- 
portiert  zu  werden;  dort  bindet  man  sie  mittels  Ver- 
schraubungen an  das  Leitungsnetz  an.  Der  Bau  dieser 
Schlange  verlangt  zwei  Festschellen,  die  nebeneinander 
unter  den  Punkten  a anzuordnen  sind,  wobei  die  Ruck- 
le itungen,  wenn  sie  entgegengesetzt  liegen,  gut  fedemd  mon- 
tiert  sein  mussen..  Laufen  die  beiden  Schlangensysteme  in 
ihrer  Mitte  in  einen  gemeinsamen  Riicklauf,  so 
konnen  die  Festschellen  entfallen. 

d)  U-formiges  Rohrregister 

Beschreinung  : Die  Zu-  und  die  Ruckleitung, 
die  nach  B i 1 d 5 ubereinander  liegen,  sind  durch  U - oder 
haarnadelformig  gebogene  Rohre  miteinander  fest  ver- 
schweiBt,  wobei  die  Registerlange  selten  weniger  als  8 m 
betragt. 

.Vorzuge  : Gutes  Aussehen. 

. N achteile  : Obschon  dieses  Register  verhajtnis- 
maBig  haufig  in  der  Praxis  angewendet  wird,  haften  ihm 
.sehwerwiegende  Mangel  an : Infolge  der  verschie  denen  Lange 


und  der  damit  verbundenen  verschiedenenErwarmung  der 
einzelnen U-Rohre  reiBen  die  SchweiBstellen  leicht  ab.  Durch 
Einregulieren  — wie  das  z.B.  bei  den  Rohrsystemen  Bild  3 
moglich  ist  — kann  die  unterschiedliche  Erwarmung  der 
U-Rohre  leider  nicht  behoben  werden.  Die  schwierige 
Anfertigung  und  das  hohe  Gewicht  werden  weiter  unten 
besprochen. 

Aussehen  : Dieses  ist,  da  die  oberen  und  die 
unteren  Lagen  der  U-Rohre  jeweils  parallel  laufen,  nicht 
schlecht.  * . 

Gesamtbewertung  : Im  Hinblick  darauf,  dafi 
es,  wie  die  Ausfuhrungen  zeigen,  sowohl  bessere  Rohr- 
register als  auch  bessere  Schlangen  gibt,  wird  von  dieser 
Ausfuhrungsform  abgeraten.  • 

Herstellung,  Transport,  Montage: 
Will  man  die  U-Rohre  in  der  Werkstatt  anfertigen  und 
auf  der  Montagestelle  das  Register  zusammenschweiBen, 
dann  hat  man  zwar  einen  leichteren  Transport,  muB  die 
Rohre  aber  in  der  Werkstatt  schon  sehr  sorgfaltig  zusam- 
menpassen  und  lauft  trotzdem  Gefahr,  daB  sie  auf  der 
Montagestelle  nicht  passen,  wenn  sie  sich  auf  dem  Trans- 
port verziehen.  SchweiBt  man  jedoch  das  ganze  Register 
in  der  Werkstatt  zusammen,  dann  ist  wiederum  der  ' 
Transport  recht  schwierig.  Unmittelbar  neben  der  Zu-  und 
Ruckleitung  ist  eine  Festschelle  anzuordnen,  so  daB  das 
Register  sich  nach  der  entgegengesetzten  Seite  frei  aus- 
dehnen  kann. 

x . . . . ...  . s~\  a Verteilungsrolir 

e)  Liegendes  unge*e>l»eS  4 Sammeliohr 

Einzelrohr-Register  11 

Beschreibung:  K)  Festschelle 

Bei  diesem  Register  sind  zwi-  ~~  

schen  das  senkrechte  Vertei-  a'  ~ - ■ - 

lungsrohr  a und  das  senk-  ‘ ~jh 

rechte  Sammelrohr  b hori-  tT  ' — 

zontale,  mit  leichtem  Gefalle  |h 578.61 

angeordnete  Heizrohre  ge- 

spannt  (Bild 6).  Diese  Heiz-  1 

rohre  erhalten  inetwasechs  Bild  6:  Liegendes  ungeteol- 

Lagen  zinneist  Langen  von  fes  Einzelrohr-Regisrer 
6 bis  10  m. 

■Vorzuge:  Gutes  Aussehen. 

Nachteile  : Leider  erwarmen  sich  auch  hier  die 
oberen  Lagen  leichter  als  die  unteren,  da  eine  Einregulie- 
rung  der  einzelnen  Heizrohre  nicht  moglich  ist.  Dies  hat 
aber  ahnlich  wie  bei  dem  U-formigen  Register  eine  un- 
gleichmaBige  Erwarmung  und  nicht  selten  das  ReiBen  von 
SchweiBstellen  zur  Folge.  Uber  die  Schwierigkeiten  beim 
Bau,  Transport  und  der  Montage  siehe  unten. 

Aussehen  : Dieses  ist  wirklich  gut,  da  das  Ag- 
gregat  nur  aus  zwei  senkrechten  und  mehreren  parallel 
verlaufenden,  fast  horizontalen  Rohren  besteht. 

Gesamtbewertung  : Auch  dieses  Register 
kann  mit  Rucksicht  auf  bessere  Ausfuhrungsformen  nicht 
empfohlen  werden. 

Herstellung,  Transport,  Montage: 
Das  saubere  Aussehen  dieses  Registers  erfordert  prazise 
SchweiBarbeit,  die  wiederum  am  besten  in  der  Werkstatt 
geleistet  wird.  Bei  Registerlangen  uber  8 m wird  dann  aber 
der  Transport  schwierig.  Bei  der  Montage  ist  hier  besonders 
auf  die  Festschelle  an  einem  Ende  und  auf  die  gute  Fe- 
derung  der  Zu-  bzw.  Ruckleitung  am  entgegengesetzten 
Ende  zu  achten;  zudem  vergesse  man  nicht,  daB  bei  dem 
meist  schweren  Gewicht  des  Registers  wenigstens  je  2 m 
ein  Befestigungseisen  angebracht  wird. 

f)  Stehendes  ungeteiltes  Einzelrohr-Register 

Beschreibung  : Das  in  B i 1 d 7 dargestellte 
Register  entspricht  dem  nach  Bild  6,  wenn  man  es  sich 
um  90°  gedreht  denkt,  d.  h.  zwischen  ein  horizontales 
Verteilungsrohr  a und  ein  im  Abstand  von  30  bis  50  cm 
parallel  laufendes  Sammelrohr  6 sind  senkrecht  die  kurzen 
Heizrohre  geschweiBt.  Da  diese  Elemente  vorzugsweise 
in  kleineren  Raumen,  namliofi  in  Biiro-,  Wohn-,  Lager- 
raumen  bei  niederen  Fensterbriistungen  verwandt  werden, 
so  werden  sie  selten  in  groBeren'  Langen  als  3 m ausgefuhrt. 


Bild  6:  Liegendes  ungefeol- 
tes  Einzelrohr-Register 
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Y orziige  : Obschon  diese  Elemente  oft  als  Ersatz 
fur  niedrigste  Radiatoren  angewandt  werden,  haben  sie 
. eine  um  etwa  20%  grobere  Warmeabgabe,  da  ihre  Heiz- 
flachen  sich  nicht  so  stark  gegenseitig  bestrahlen,  wie  das 
bei  den  Radiatoren  der  Fall  ist.  Die  geringe  Lange  dieser 
Register,  dazu  die  Eigenkeit  ihrer  Konstruktion,  erlauben 
ein  ebenso  gutes  Einregeln  wie  Radiatoren.  Auch  dort,  wo 
die  Bautiefe  der  Radiatoren  Schwierigkeiten  macht,  sind 
diese  Register  am  Platze. 

Nachteile  : Bei  richtiger  Verwendung  keine. 

Aussehen':  Dieses  ist,  da  sowohl  Verteil-  und 
Sammelrohr  als  auch  die  Heizrohre  parallel  laufen,  gut. 

Gesamtbewertung  : Fur  kleine  Raume  mit 
niederer  F ensterbriistung  nur  zu  empfehlen. 


a Verfceilungsrohr  b Sammelrohr 
_ _ Festschelle 


a oberes  Doppelrohr 
b mittleres  Doppelrohr 


Bild  7:  Stehendes  onge-  „ unteres  DoppeIrohr  1 

teiltes Einzelrohr-Register  ^ Voreinstellungen 

Bild  8 (rechts):  Geteiltes  Einzelrohr-Register 


.Herstellung,  Transport,  Montage: 
Um  ein  gutes  Aussehen  zu  erzielen,  wird  das  Register  am 
besten  in  der  Werkstatt  angefertigt.  Infolge  der  zumeist 
ger ingen  Lange  bereitet  der  Transport  keine  Schwierigkeit. 
Da  die  Hauptdehnung  hier  nicht  in  den  senkrechten  Heiz- 
rohren,  sondern  in  der  waagerechten  Verteil-  mid  Sammel- 
leitung liegt,  so  ordne  man  auch  hier  auf  dem  einen  Ende 
(moglichst  bei  der  Kondensleitung)  eine  Festschelle  an 
und  sorge  fur  gute  Federimg  der  Zu  - bzw.  Riickleitung  auf 
dem  entgegengesetzten  Ende. 

g)  Geteiltes  Einzelrohr-Register 

Beschreibung  : Dieses  Register  (Bild  8) 
entspringt  den  Erfahrungen,  die  aus  den  Schwierigkeiten 
mit  andersartigen  Aggregaten  gesammelt  werden  konnten. 
Wahrend  bei  den  bisher  beschriebenen  Rohr -Regis tern 
Bild  5,  6 und  7,  a 1 1 e Heizrohre  an  eine  Vertikal- 
leitung  sowie  an  eine  Sammelleitung  angebunden  sind, 
zeigt  Bild  8,  da!3  je  zwei  Heizrohre  in  Langen  bis 
10  m zunachst  miteinander  verbunden  sind  und  diese 
Verbindung  dann  erst  an  die  Verteil-  bzw.  Sammelleitung 
angeschlossen  ist.  Bei  Warmwasser  muB  die  Anbindung 
dann  im  Hinblick  auf  die  Entliiftung  oben  geschehen  (im 
Bild  8 gestrichelt),  bei  Dampf  hat  sich  die  Anbindung  in 
der  Mitte  zwischen  den  beiden  Heizrohren  zur  Erzielung 
gleichzeitiger  Erwarmung  als  zweckmafiig  erwiesen. 

Vorteile  : tJber  Herstellung,  Montage  und  Trans- 
port wird  unten  berichtet.  Zwischen  jedes  Doppelrohr  und 
die  Verteil-  bzw.  Sammelleitung  kann  ein  Voreinstellorgan, 
wie  z.  B.  eine  Einstellschraube,  eine  feststellbare  Drosselklap- 
pe  oder  ahnliches,  eingeschaltet werden,  so  dab  alle Rohre  die 
gleiche  Warmemenge  erhalten  und  dam  it  das  Absperrorgan 
nicht  mehr  zum  Regeln  verwandt  zu  werden  braucht  (was  ho- 
hen  Verschleib  des  Sitzes  und  Kegels  hervorruft),  sondern 
lediglich  zum  An-  und  Abstellen  des  gesamten  Elementes. 
Beim  Schadhaftwerden  eines  Doppelrohres  kann  dieses 
durch  Schlieben  des  Voreinstellorgans  gesperrt  oder  aus- 
gebaut  werden,  so  dab  die  restlichen  Systeme  weiter- 
betrieben  werden  konnen. 

Nachteile  : Bei  richtigem  Bau  und  richtiger' 
Montage  des  Registers  keine. 

Aussehen  : gut,  da  alle  Heizrohre  parallel  laufen. 

Gesamtbewertung  : Das  Register  ist  fur 
grobe  Raume  mit  groben  Abkiihlungsflachen  gut  geeignet. 

Herstellung,  Transport,  Montage: 
Die  Doppelrohre  sowie  die  Verteil-  und  Sammelrohre 
werden  in  der  Werkstatt  hergestellt,  wobei  zu  beachten  ist. 


dab  die  Riickleitung  sowohl  bei  Dampf  wie  bei  Wasser 
jeweils  in  Verlangerung  des  unteren  Rohres  anzu- 
schlieben  ist,  wahrend  klie  Zuleitung  bei  Dampf 
zwischen  beiden  Rohren,  bei  Warmwasser  in 
Verlangerung  des  oberen  Rohres  angeordnet  werden 
mub.  Der  Transport  der  Doppelrohre  zur  Montagestelle 
ist  leicht;  hier  werden  die  Heizrohre  durch  Verschrauburi- 
gen  mit.  dem  Verteil-  und  Sammelrohr  bzw.  mit  der  Zu- 
und  Riickleitung  verbunden.  Beziiglich  Festschelle, 
Befestigungseisen  und  Rohrfederung  ist  das  unter 
Abschnitt  e Gesagte  zu  beachten. 


Bild  9:  Hakeneisen 
zumEinhangen  von 
Rohr-Registern 


Bild  10  (Mitte):  Befestigungseisen 
fur  Rohr-Register 

ZXj  a Rohrhalter  • 

yy  6 Sicherungsbugel 

> — yyj,  — c Schraubenbolzen 

^ *,Q  d Linsenkopfschraube 

'//  a'D  d Bild  11 : Rundbolzen 

mit  Linsenkopf- 
/y  (L2  schraube 


Befestigung  der  Rohrschlangen  und  Rohrregister 

Die  alteste  .Befestigungsform  bestand  darin,  dab  man 
die  Register  bzw.  Schlangen  mit  Rohrschellen  an  der 
Wand  festmachte.  Da  beim  Arbeiten  der 'Rohre  (durch 
Dehnung  und  Z usammen z iehmxg ) nicht  selten  die  das 
einzelne  Rohr  fest  umklammernden  Schellen  verbogen 
oder  aus  der  Wand  gerissen  wurden,  so  befestigte  manspater 
die  Register  in  einem  Hakeneisen,  Bild  9.  Aus  diesem 
sprangen  jedoch  nicht  selten  die  Rohre  beim  Arbeiten 
heraus,  weshalb  heute  Befestigungseisen  nach  Bild  10  . 
oder  in  ahnlicher  Ausfuhrung"  Verwendung  finden.  Dabei 
wird  das  Flacheisen  a von  40  X 10  mm  an  den  beiden  im 
rechten  Winkel  umgebogenen  Enden  zur  Aufnahme  in  der 
Wand  aufgeschlitzt  und  in  dem  vertikalen  Teil  je  nach  der 
Zahl  der  Rohrlagen  durchbohrt.  In  diese  Bohrungen  von 
etwa  18  mm  Dmr.  werden  entsprechend  angedrehte  Rund- 
bolzen von  20  mm  Dmr.  und  60  bis  80  mm  Lange,  B i 1 d 11, 
eingefuhrt  und  umgenietet.  Dieser  Rohrhalter  erhalt  zur 
Sicherung  einen  Biigel  aus  40  mal  2 bis  3 mm  Flacheisen, 
das  in  der  dargestellten  Weise  den  Halter  umschliebt  und 
an  ihm  mittels  der  Schrauben  c und  d befestigt  ist,  wobei 
zu  beachten  ist,  dab  die  Rohre  5 bis  10  mm  Spiel  behalten 
miissen.  Wahrend  c als  Schraubenbolzen.  die  beiden 
Flacheisen  in  der  Horizontalen  zusammenhalten,  sichert  die 
Linsenkopfschraube  d,  die  mit  ihrem  Gewinde  in  eines  der 
Rundeisen  eingreift,  'den  Biigel  in  vertikaler  Richtung. 
So  erhalten  .die.  Register  eine  stabile  Auflage,  die  jede 
notwendige  Bewegung  der  Rohre  zulabt,  und  auch  eine 
Sicherung  gegen  Herausspr  ingen  der  Rohre  aus  der  Auflage. 

Festschellen  Bild  12:  c 

Die  Festschellen  konnen  eine  yy  T 

ganz  ahnliche  Ausfiihnmgsform  wie  Festschelle  //A  rU 

Rohrhalter  bekommen  ( B i 1 d 1 2 ).  fyr  Rohr-  /V,  q ^ 
Ein  Flacheisen  wird  wiederum  mit  Register  a'Cyb 

den  entsprechenden  Rundeisen  ver-  ® Druckbtigel  y/  ' p ' 

sehen,  auf  denen  die  Rohre  auf  lie-  c Schrauben-  w > 

gen.  Wahrend  diese  bei  dem  Bohr-  d ^™kopr-  W ' 9 

halter  aber  gut  beweglich  sein  muff-  schrauben  /A  ( { 

sen,  driickt  der  Biigel  b aus  Flach-  

eisen  40  mal  5 mm  die  Rohre  bei  der  |HS781Z|  y'/,  c 

Festschelle  fest  gegen  das  Flachei- 
sen a,  dazu  ist  aber  notwendig,  dab  einerseits  die  Rundeisen 
etwa  1 bis  2 mm  kiirzer  als  die  auberen  Rohrdurchmesser 
sind,  andererseits  aber  das  Flacheisen  mittels  Linsenkopf- 
schrauben  d gegen  jedes  Rundeisen,  mindestens  aber 
gegen  jedes  zweite  Rundeisen  und  damit  gegen  die  Heiz- 
rohre geprebt  wird.  Schlieblich  geben  die  Schraubenbolzen  c 
und  d dem  Biigel  b einen  zusatzlichen  Halt.  [H  578] 
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Zentralheizung  im  Wohnungsbau 

Job.  Korfing,  Dusseldorf,  den  wir  mit  Stolz  zu  unseren  Mitarbeitern  rechnen  — sein  Aufsatz  „Grund- 
satzliches  uber  die  ND-Dampfheizung“  in  Heizg.  und  Luftg.  1940  ist  noch  in  guter  Erinnerung  — feierfe 
am  9.5.51  die  Vollendung  seines  9 5.  Lebensjahres.  Wir  freuen  uns,  der  Fachwelt  heute  durch  einen 
weiteren  Beitrag  aus  seiner  Feder  zu  zeigen,  wie  leistungsfahig  und  arbeitsfreudig  unser  Senior  des 
Heizungsfaches  geblieben  ist,  und  wiinschen  dem  Jubilar  noch  manche  Jahre  korperlicher  und  geistiger 
Frische.  Die  Schriftleitung. 


Unter  dieser  Uberschrift  hat  Dr.-Ing.  Raifi1)  VDI  einen 
aufschluBreichen  Bericht  iiber  den  heutigen  Stand  der  Erkennt- 
nisse  beim  Bau  von  Zentralheizungen  fiir  Wohnungen  gegeben. 
Alle  Moglichkeiten,  die  fiir  die  Erwarmung  von  Wohnungen 
in  Frage  kommen,  werden  aufgezahlt.  Doch  will  es  mir 
scheinen,  ala  ob  einige  Gesichtspunkte  noch  einer  eindring- 
lichen  Unterstreichung  bediirfen,  um  der  Banwelt  zu  zeigen, 
welchen  Weg  sie  zu  gehen  hat,  um  heute  mit  den  geringsten 
Mitteln  die  hochstmogliche  Wirkung  zu  erzielen.  Es  seien  mir 
daher  einige  Erganzungen  gestattet. 

Das  Wort  „Sparen“  muB  heute  ganz  groB  geschrieben 
werden.  Die  Zahl  derjenigen,  die  sich  die  Annehmlichkeit  eines 
durch  eine  Zentralheizung  ganziich  wohldurchwarmten  Hauses 
in  Anlage  und  Betrieb  leisten  konnen,  ist  gering  geworden. 
Die  meisten  unserer  Mitmenschen  sind  auf  recht  beschrankte 
Wohnraume  und  einen  sehr  schmal  gewordenen  Geldbeutel 
angewiesen.  Trotzdem  muB  angestrebt  werden,  die  unbestreit- 
baren  Vorziige  der  Zentralheizung  einem  moglichst  groBen 
Kreis  von  Mitmenschen  zugute  kommen  zu  lassen.  Es  ist  daher 
vomehmste  Aufgabe  des  Baufaehes  und  des  Heizungsfaches, 
solche  Anlagen  zu  schaffen,  die  sowohl  in  der  Anlage  als  auch 
im  Betriebe  sparsam  sind.  Eine  erhebliche  Einsparungsmoglich- 
keit  im  Betriebe  ist  bei  Anlagen  gegeben,  die  es  gestatten,  die 
Leistung  der  Anlage  dem  tatsachlichen  Bedarf  rasch  anzu- 
passen.  Dazu  gehort  neben  einer  guten  Allgemeinregelbarkeit 
vor  allem  die  Moglichkeit,  unbenutzte  Raume  auch  unbeheizt 
zu  lassen  und  erst  bei  Beginn  der  Benutzung  in  kurzer  Zeit 
aufheizen  zu  konnen. 

Ein  nicht  unerheblicher.  Anreiz  zum  sparsam en  Betriebe 
ist  vor  allem  dann  gegeben,  wenn  bei  Anlagen,  die  von  meh- 
reren  (Miet-)Parteien  benutzt  werden,  die  Heizkosten  ent- 
sprechend  dem  tatsachlichen  und  meBbaren  Warmeverbrauch 
verrechnet  werden. 

Allen  diesen  Forderungen  kommt  die  Niederdruckdampf- 
heizung  am  weitesten  entgegen.  In  der  Anlage  werden  die 
Rohmetze  gegeniiber  denen  einer  Warmwasserheizung  billiger, 
da  geringere  Querschnitte  verwendet  werden  konnen.  Wo  man 
von  der  Moglichkeit  unterbrochener  Betriebsweise  Gebrauch 
machen  kann,  sind,  fachgerechte  und  einwandfreie  Ausfiihmng 
vorausgesetzt,  infolge  der  guten  und  raschen  Allgemeinregel- 
fahigkeit  die  Betriebskosten  nachgewiesenermaBen  niedriger 
als  bei  Warmwasserheizungen  gleicher  Leistung. 

Die  ND-Dampfheizung  gestattet  eine  rasche  Anpassung 
der  Beheizung  der  Wohnraume  an  ihre  Benutzung,  da  die  Auf- 
heizung  eines  in  Benutzung  genommenen  Raumes  sehr  rasch 
vor  sich  geht.  An  die  ND-Dampfheizung  konnen  sowohl  Raum- 
heizkorper  der  ublichen  Bauart  — die  dann  aber  mit  Luft- 
umwalzung  als  sog.  ,,Milddampfheizkorper“  ausgefiihrt  sein 
mussen  — als  auch  die  neuerdings  zunehmend  Verwendung 
findenden  Konvektoren  oder  sonstige  Raumheizgerate,  z.  B. 
die  in  der  Arbeit  beschriebenen  , , Domother m ‘ ‘ - Gerate , ange- 
schlossen  werden.  Dariiber  hinaus  ist  es  moglich,  an  die  gleiche 
Anlage  Warmplatten,  Warmwasserbereiter,  Waschereianlagen 
u.  dgl.  anzuschlieBen. 

In  der  Anlage  konnen  die  Kosten  durch  Aufstellung  der 
Heizkorper  an  den  Innenwanden  — so  daB  nur  wenige  senk- 
rechte  Rohrstrange  notwendig  werden,  die  gleichzeitig  den 
Frostschutz  von  sonstigen  Wasserleitungen  usw.  ubernehmen 
konnen  — vor  allem  aber  durch  Yerwendung  der  Konvek- 
toren (besonders  der  fur  mehrere  Raume  arbeitenden  Zentral- 
konvektoren)  so  weit  verringert  werden,  daB  zwischen  den 
Anlagekosten  von  Einzelofenheizungen  und  denen  der  Zentral- 
heizungen kein  groBer  Unterschied  mehr  besteht.  Das  gilt  vor 
allem,  wenn  man  die  Vereinfachung  im  Mauerwerk  durch  Fort- 
fall  von  Kaminen  in  jedem  Zimmer  beriicksichtigt. 

Die  zu  fordemde  MeBbarkeit  des  tatsachlichen  Warme- 
verbrauchs  je  Wohneinheit  ist  durch  einfache  Kondensat- 
messung  moglich  und  in  vielen  Fallen  preiswert  durchzufuhren. 

Die  Vorziige  der  Niederdruckdampfheizung  wir  ken  sich 
besonders  bei  den  jetzt  zunehmend  entstehenden  groBen  Hau- 

0 W.  RaiP  VDI : Zentralheizung  im  Wohnungsbau.  Heizg.-Liiftg.- 
Haustechn.  Bd.  J (1950)  S.  95/101. 


sem  mit  zahlreichen  Klein-  oder  Kleins twohnungen  aus.  Gerade 
in  solchen  Hausem  ist  ein  grofier  Teil  der  Bewohner  berufstatig 
so  daB  die  Heizung  tagsiiber  stark  eingeschrankt  werden  kann. 
Dem  kommt  die  gute  und  rasche  Allgemeinregelfahigkeit  der 
Niederdruckdampfheizung  entgegen,  die  groBe  Leerlaufverluste, 
die  bei  der  Warmwasserheizung  unvermeidbar  sind,  vermeidet. 

SchlieBlich  kommen  solche  Anlagen  auch  einer  heute 
recht  bedeutsamen  allgemeinen  Forderung  auf  dem  Gebiete  der 
Warmewirtschaft  entgegen.  Die  Menschheit  wird  es  sich  in 
Zukunft  immer  weniger  leisten  konnen,  z.  T.  hochwertige 
Brennstoffe  in  zahlreichen  Einzelfeuerungen  (Ofen)  mit  nur 
geringem  Wirkungsgrad  verbrennen  zu  konnen,  sondern  sie 
wird  darauf  sehen  mussen,  daB  die  Feuerungen  moglichst  in 
groBen  Anlagen  zusammengefafit  werden,  bei  denen  die  Wir- 
kungsgrade  besser  sind.  AuBerdem  mussen  nach  Moglichkeit 
solche  Brennstoffe  benutzt  werden,  bei  denen  die  darin  enthal- 
tenen  brennbaren  Gase  und  sonstigen  Wertstoffe  bereits  ge- 
wonnen  sind,  z.  B.  also  der  Steinkohlenkoks  (der  sich  nur  in 
ZeDtralheizungskesseln,  nicht  aber  im  Einzelofen  wirtschaftlich 
verfeuem  laBt).  Femer  ist  zu  beriicksichtigen,  daB  da,  wo 
nur  irgendwie  die  Moglichkeit  dazu  besteht,  Abwarme  in- 
dustrieller  Betriebe  fiir  die  Wohnungsheizung  nutzbar  gemacht 
werden  sollte,  was  bei  der  Einzelofenbeheizung  nicht  moglich  ist. 

Es  darf  der  SchluB  gezogen  werden,  dafi  bei  sorgfaltiger 
Anwendung  aller  oben  skizzierten  Moglichkeiten  sich  auch  die 
Betriebskosten  fiir  den  Zentralheizungsbetrieb  auf  einen  Wert 
her  ab  dr  lichen  lassen,  der  sich  nicht  mehr  wesentlich  von  dem 
der  Einzelofenheizung  unterscheidet.  Dies  kommt  auch  in  ver- 
schiedenen  in  jiingster  Zeit  veroffentlichten  Arbeiten  zum  Aus- 
druck.  Ist  dieser  Punkt  jedoch  erst  einmal  erreicht,  so  muB  mit 
um  so  starkerem  Nachdruck  die  Forderung  gestellt  werden, 
daB  die  Vorziige  der  Zentralheizung  auch  moglichst  weiten 
Volkskreisen  zugute  kommen  mussen. 

Um  dieses  Ziel  zu  erreichen,  wird  es  jedoch  noch  ernster 
Arbeit  bediirfen.  Vor  allem  wird  auch  das  Heizungsfach  mit 
manchen  alten  Gewohnheiten  brechen  und  sich  nachdriicklich 
wieder  mit  der  in  vielen  Fallen  in  Yergessenheit  geratenen 
Niederdruckdampfheizung  befassen  mussen.  Geschieht  dieses 
— und  dazu  aufzurufen  ist  der  Sinn  dieser  Zeilen  — so  wird 
auch  der  Erfolg  die  Miihe  kronen. 

Johannes  Korting  d.  A.  VDI , Dusseldorf  [H  510] 


VerwendungsverbotfurNichteisenmefalfe 

Fiir  das  Bundesgebiet  sind  drei  neue  Yerordnungen  er- 
lassen  worden,  die  das  Heizungsfach  und  die  Haustechnik  be- 
riihren1)  und  zum  Teil  schon  in  Kraft  getreten  sind. 

Durch  NEM  1/51  wird  der  Bundesminister  fiir  Wirtschaft 
ermachtigt,  den  Verbrauch  der  Nichteisenmetalle  zu  be- 
schranken.  AuBerdem  wird  die  Vorratshaltung  beschrankt  auf 
die  fiir  30  Tage  notwendige  Menge  bei  verarbeitenden  Betrieben, 
fiir  60  Tage  beim  MetaLthandel  und  dem  Endverbraucher.  Die 
Meldepflicht  wird  erweitert. 

Die  Verordnung  NEM  11/51  gibt  eine  Verbotsliste.  Diese 
enthalt  keine  funktionswichtigen  Gerate-  und  Anlagenteile,  da- 
gegen  Freileitungen,  schwere  Behalter  und  Bottiche  aus  Kupfer 
und  Kupferlegierungen.  Ausnahmen  werden  zugelassen.  Be- 
troffen  sind  von  dem  Verbot  insbesondere  Liiftungsanlagen, 
Rohrleitungen,  Heizschlangen,  Heizungsarmaturen,  Full-  und 
Entleerungsstopfen,  Regulierhahne,  Gehause  fiir  Muffenventile 
und  -schieber  iiber  2%",  Auslauf-  und  Durchgangsventile,  Ab- 
sperrhahne,  sanitare  At’maturen,  Behalter,  Yerdampfer,  Vor- 
warmer,  Uberwurfmuttem  mit  Ausnahme  von  Stopfbuchs- 
Uberwurfmuttern . 

Durch  NEM  11/51  werden  Verwendungsbeschrankungen 
fiir  Zink  und  Zinklegierungen  ausgesprochen.  Hierunter  fallen 
u.  a.  Dachbedeckungen  und  -verkleidungen,  Isolierungen,  Rohr- 
leitungen. Uberziige  aus  Zink  und  Zinklegierungen,  Dachrinnen 
und  Regenabfallrohre  sind  nicht  in  das  Yerwendungs verbot 
einbezogen.  Sze  [H  727] 

1)  Bundesanzeiger  Nr.  87  vom  9.  5.  51. 
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Warmwasserbereiter 

ist  wecler  ein  Badeofen,  noch  ein 
Druckboiler,  sondern  ein  vollig 
neuer  Typ  von  Warmwasserbe- 
reiter; 

er  liefert  warmes  Wasser  von  Lei- 
tungsdruck  fur  beliebig  vieie  Zapf- 
stdlen,  ist  aber  trotzdem  vollig 
explosionssicher  und  braucht  kein 
Sicherheits-,  Schwimmer-  oder  Re- 
duzierventil ; 

er  wird  in  der  Kuche  oder  im  Bad 
uber  der  Badewanne  aufgehangt 
und  heizt  gleichzeitig  den  Raum, 
in  dem  er  hangt; 

er  kann  an  die  Warmwasserhei- 
zung  oder  uber  einen  Warme- 
tauscheran  jeden  ortsfestgesetzten 
oder  ouch  fabrikfertigen  5UMMA- 
Ofen  angeschfossen  warden; 

fur  den  Sommer  hat  er  eine  eigene 
Halbdauerhrandfeuerung  modem  - 
ster  Konstruktion  zur  unmittelbaren 
Beheizung ; 

wenn  er  an  die  Warmwasserhei- 
zung  angeschlossen  ist,  kann  unter 
Umstdnden  ‘ diese  in  der  Ueber- 
gangszeit,  wenn  es  sich  nodvnicht 
lohnt,  den  Kessel  zu  heizen,  von 
ihro  aus  betrieben  werden  ; 

er  kostet,  weiB  emailliert  und  mit 
schwarz  emaillierten  Beschlagen 
und  verchromten  Anschluftteifen, 
nur  wenig  mehr  als  ein  gewohn- 
licher  Kohlenbadeofen . 


Genauere  Unterlagen  durch  die 

Summa  Feuerungen  GmbH 

Schwarzenbach  an  der  Scale 
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Leitsatze  fur  regelbare  Niederdruckdampfheizungen 

Von  Ing.  K.  Mack  VDI,  Dusseldorf 

Dieser  Aufsatz  ist  aus  einer  alien,  noch  unveroffentlichten  Gemeinschaftsarbeit  des  Arbeitskreises  Dussel- 
dorf der  Arbeitsgemeinschaft  Heizungs-  und  Luftungstechnik  im  VDI  entstanden,  die  auch  heute  noch 
ihren  Wert  hat.  Besonders  bemuht  haben  sich  darum  Dir.  Job.  Korting  d.  A.,  Dipl. -Ing.  O.  Hetzel,  Obering. 
W.  Niepmann  und  Obering.  J.  Beucker.  Eine  neue  Oberarbeitung  wurde  von  Obering.  Jungbluth, 
Frankfurt /M.,  vorgenommen. 


Wenn  eine  Niederdrack-Dampfheizung  allgemein,  d.  h. 
vom  Kessel  aus  geregelt  werden  soil,  miissen  schon  bei 
ihrem  Bau  bestimmte  Voraussetzungen  erfullt  werden. 

Rohrnetzberechnung 

In  erster  Linie  ist  eine  genau  durchgefuhrte  Rohr- 
netzberechnung notwendig,  die  sich  schon  von  Anfang  an 
auf  dieses  Ziel  richtet.  Man  kann  zwar  auch  genau  rechnen, 
o h n e daB  die  Anlage  generell  regelbar  wird.  Sie  ist  dann 
billiger,  geht  aber  nur  mit  vollem  Druck  einwandfrei. 
Beim  hochsten  Betriebsdruck  muB  jedem  Heizkorper  so- 
viel  Dampf  zugefuhrt  werden,  daB  eine  vollstandige  Fiil- 
lung  des  Heizkorpers  mit  Dampf  unbedingt  erreicht  wird. 
Die  N o twendigkeit  hierfiir  besteht  bei  jedem  System  der 
ND  -Dampfheizung. 

Zur  Erorterung  stehen  hier  nur  die  normale  bzw.  meist 
ausgefiihrte  Niederdruck-Dampfheizung,  bei  welcher  der 
Dampf  in  die  obere  Nippelverb  indung  der  Radiatoren  ein- 
gefuhrt  wird,  und  die  ND-Dampfheizung  mit  Luft- 
Umwalzung.  Diese  letzte  Art  ist  nur  anwendbar  bei  An- 
lagen,  die  mit  Radiatoren  oder  Heizkorpern  ahnlicher 
Bauart  ausgeriistet  sind. 

Bei  beiden  Arten  der  Niederdruck-Dampfheizung  ist 
das  Rohmetz  so  zu  berechnen,  daB  vor  dem  Regelventil 
jedes  Heizkorpers  beim  DurchfluB  der  vollen  Dampfmenge 
noch  ein  bestimmter  und  vor  alien  Ventilen  gleicher  Druck 
vorhanden  ist;  dieser *kann  ohne  wesentliche  Beeinflussung 
der  allgemeinen  Regelung  zwischen  50  und  200  kg/m2  liegen. 

Anlagen  mit  Luft-Umwalzung  benotigen  einen  etwas 
hoheren  Druck  von  etwa  100  bis  200  kg/m2  vor  dem 
Heizkorperventil  als  gewohnliche  ND-Dampfheizungen, 
weil  hier  der  einstromende  Dampf  zusatzliche  Arbeit, 
bestehend  in  der  Umwalzung  des  jeweiligen  Luftinhal- 
bes  des  Heizkorpers,  leisten  muB.  Je  hoher  der  Druck 
vor  dem  Heizkorperventil  ist,  um  so  besser  ist  die  An- 
lage regelbar.  Als  Anhalt  fur  die  Berechnung  kann  man 
annehmon : 

Druck  vor  dem  Yentil: 
bei  Anlagen  ohne  Luftumwalzung  rd.  150  kg/m2 
bei  Anlagen  mit  Luftumwalzung  rd.  200  kg/m2. 
Druckverlust  durch  Reibung: 

Fur  den  langsten  Rohrzug  rd.  6 kg/m2  je  m. 

Druckverlust  du  r ch  y f : 
rd.  y2  des  Verlustes  durch  Reibung. 

Der  erforderliche  Druck  im  Kessel  errechnet  sich  dann  zu : 

6 l fur  Reibung 

+ 33%  fur  einmalige  Widerstande 
+ 150  bzw.  200  kg  am  Yentil. 

Man  konrnit  dann  etwa  auf  die  bekannte  und  bewahrte 
Zahlentafel  von  Joh,  Korting  d.  A . 

Dieser  Anhalt  gilt  aber  nur  fur  das  Projekt.  Fur  die 
Ausfuhrung  ist  in  jedem  Falle  eine  g e n a u e Rohr- 
berechnung  unerlaBlich,  wenn  man  des  Erfolges  sicher 
sein  will. 

In  der  Praxis  hat  sich  herausgestellt,  daB  die  allge- 
meine  Regelung  um  so  genauer  arbeitet,  je  niedriger  der 
Kesseldruck  ist,  welcher  der  Berechnung  zugrunde  ge- 
legt  wird.  Je  groBere  Rohrdurchmesser  jedoch  die  Berech- 
nung ergibt,  um  so  groBer  sind  die  Warmeverluste.  Bei 
solchen  Anlagen  ist  also  auf  eine  gute  Isolierung  von  gerin- 
gem  Raumgewicht  zu  achten. 


Da  die  letzte  Auswirkung  der  allgemeinen  Regelung 
das  Erreichen  gleichmaBiger  normaler  Raumtemperaturen 
in  alien  beheizten  Raumen  bei  jeder  AuBentemperatur  und 
moglichst  gleiche  Temperaturverteilung  innerhalb  jedes 
beheizten  Raumes  ist,  soli  der  Vorzug  der  ND-Dampf- 
heizung mit  Luft-Umwalzung  in  dieser  Hinsicht  nicht 
unerwahnt  bleiben. 

Bei  einer  gewohnlichen  ND '-Dampfheizung  mit  Dampf- 
zufuhr  am  oberen  RadiatoranschluB  sind  die  Heizkorper 
bei  dem  hochsten  Kesseldruck,  also  bei  der  niedrigsten 
AuBentemperatur,  fur  welche  die  betreffende  Anlage  be- 
rechnet  ist,  von  oben  bis  unten  mit  Dampf  gefiillt  und 
geben  an  alien  Stellen  ihrer  Oberflache  Warme  ab.  Ist  bei 
gelinder  AuBentemperatur  die  Allgemein -Regelung  mittels 
Herabsetzung  des  Dampfdruckes  im  Kessel  in  Tatigkeit, 
so  sind  die  Radiatoren  nicht ^mehr  voll  mit  Dampf  gefullt. 
Da  die  von  den  Radiatoren  ausgehenden  Luftstromungen 
nur  die  Raumluft  oberhalb  der  untersten  Schicht  des 
dampfgefullten  Raumes  der  Heizkorper  erfassen,  bleiben 
die  untersten  Luftschichten  im  Raume  kalt,  was  sich  ins- 
besondere  fur  die  FuBbodenerwarmung  ungiinstig  aus- 
wirkt.  Bei  ND-Dampfheizungen  mit  Luftumwalzung  tritt 
dagegen  der  Dampf  durch  die  untere  Nippelverbindung 
in  die  Heizkorper.  Wird  mit  hochstem  Kesseldruck  geheizt, 
so  sind  die  Heizkorper  voll  dampfwarm.  Bei  Herabsetzung 
des  Kesseldruckes  tritt  in  die  Heizkorper  dem  jeweiligen 
Druck  entsprechend  mehr  oder  weniger  Luft  ein,  die  vom 
ausstromenden  Dampf  in  den  Heizkorpergliedern  mit 
umgewalzt  wird.  Die  Heizkorper  erfahren  dadurch  eine 
Verminderung  der  Oberflachentemperatur.  Das  Dampf- 
Luftgemisch  wird  bis  zum  tiefsten  Punkt  der  Heizkorperj, 
indem  es  diese  von  unten  bis  oben  gleichmaBig  erwarmt, 
umgewalzt.  Dies  bewirkt  auch,  daB  die  Raumtemperaturen  in 
den  geheizten  Raumen  sehr  gleichmassige  werden. 

Kesselanlage 

Eine  richtig  angesetzte  und  genau  durchgefuhrte  Rohr- 
netzberechnung ist  zur  Erzielung  einer  befriedigenden  all- 
gemeinen Regelung  bei  ND-Dampfheizungen  unbedingt 
notwendig,  aber  nicht  allein  ausreichend.  Ebenso  wichtig 
ist  die  zweckentsprechende  Ausgestaltung  der  Kessel- 
anlage. Gerade  in  diesem  Punkte  wird  sehr  viel  gesundigt. 
Vor  allem  sind  hochster  Betriebsdruck  des  Kessels,  Druck- 
regler  und  Sicherheitseinrichtungen  genau  aufeinander  ab- 
zustimmen  (Bild  1). 

Soli  z.  B.  eine  Anlage  bei  gelinder  AuBentemperatur 
mit  einem  Betriebsdruck  von  0,02  atii  arbeiten,  so  ist  die 
Regelung  der  Verbrennungsluft  so  einzustellen,  daB  die 
Luftklappe  erst  bei  0,05  atii  geschlossen  ist.  Das  Standrohr 
soli  dann  bei  0,07  bis  0,1  atii  abblasen.  Der  Rauchschieber 
muB  so  eingestellt  werden,  daB  ein  konstanter  Druck  von 
0,02  atii  eben  gehalten  werden  kann. 

Yon  der  Verwendung  von  Membranreglern  ist  in  alien 
Fallen  abzusehen,  da  sie  zu  grob  ansprechen  und  ihre 
Wirkung  im  Laufe  der  Zeit  starken  Veranderungen  unter- 
worfen  ist.  Um  eine  sofortige  Regelung  schon  bei  ganz 
geringem  Druck  zu  erzielen,  ist  es  notwendig,  den  Schwim- 
merregler,  der  dem  iiblichen  Membranregler  weit  iiberlegen 
ist,  so  anzuordnen,  daB  der  Boden  des  RegelgefaBes  mit 
dem  mittleren  Wasserstand  auf  gleicher  Hohe  liegt.  Die 
Hohe  des  SehwimmergefaBes  muB  so  sein,  daB  vor  dem 
bzw.  beim  Uberkochen  des  Standrohres  kein  Wasser  aus 
dem  SchwimmergefaB  austreten  kann.  Sie  muB  also  bei 
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Feuerzugregler 


Signatpfeife 


Sicherheits- 

Standrohr 


HW 

MW 


Wasserstand- 

Manometer 


Bi Id  1 : Schema  einer  Kesselanlage  zur  Versorgung  einer  regelbaren 
ND-Dampfheizungsanlage 

Hoclister  Betriebsdruck  bei  tiefster  AuBentemperatur  0,05  atii.  Feuerzugregler  entsprechend 
der  gerade  herrschenden  milden  Witterung  auf  0,02  atii  eingcstellt.  Sicherheitsstandrohr  bei 
0,10  atii  abblasend. 

0,1  atii  Abblasdruck  mindestens  1,2  m betragen.  Das  gleiche  ten  ist,.  daB 
gilt  fiir  die  Hohenanlage  der  Wassermangelpfeife.  Die  densleitunge 
Klappe  fur  die  Verbrennungsluftzufuhr  wird  mittels  der  Erst  n£ 

Skala  der  Klappenkette  eingestellt,  deren  Skalenlange  ventile  einw 
gleich  dem  vorgesehenen  Unterschied  zwischen  hoehstem  als  betriebsi 
und  niedrigstem  Betriebsdruck  sein  muB.  Hat  z.  B.  eine  eine  Herabs 
ND-Dampfheizungsanlage  einen  hochsten  Betriebsdruck  maJ3ig  veri 
von  0,05  atii  und  einen  niedrigsten  Betriebsdruck . von  dadurch  be 
0,02  atii,  so  muB  die  Einstellskala  eine  Verkurzung  der  - ihre  voile  D 
Kette  um  30  cm  zulassen.  ND-Dampfl 

Die.sehr  niedrigen  Druckstufen,  mit  welchen  gearbeitet  warm  werde 
wird,  machen  es  auch  notwendig,  auf  den  riehtigen  Einbau  eine  Herabs 
des  Manometers  zu  achten,  um  Eehlanzeigen  zu  vermeiden.  Man  ist  nui 
Trompetenrohre  sollen  nicht  verwandt  werden,  wed  die  druckes  an 
hochgedriickte  Wassersaule  eine  zu  niedrige  Anzeige  des  gleichmaBigi 
Manometers  VeranlaBt.  Zweckmafiig  werden  Plattenfeder-  sogar  voriib 
manometer  mit  vergroBerter  Anfangsteilung  verwendet.  Ein  herabgesetzl 
•Wasserstandsrohr  am  Gehause  des  Schwimmerreglers  ist  aber  bei  der 
einfacher  und  besser,  indem  es  als  Wassersaulenmano-  Konder 

meter  ein  genaueres  Manometer  abgibt.  keinen  Urns 

Bei  trockener  Kondensleitung  muB  der  niedrigste  zentrale  Re^ 
Punkt  der  Kondensleitung,  der  gleichzeitig  zur  Ent-  und  z.  B.  in  Fa 
Beliiftung  des  Kondensleitungsnetzes  dient,  mindestens 
0,3  m hoher  als  der  hochst  zulassige  Druck  liegen,  wenn  Heizt 

Storungen  in  der  Entliiftung  der  Anlage  und  damit  in  der  Die  neu 

gleichmaBigen  Dampfversorgung  der  Heizkorper  vermie-  mantel;  sie 
den  werden  ‘sollen.  versorgung  a 

‘ Wie  bei  jeder  Kesselanlage,  so  ist  auch  bei  der  ND-  maBig  erwari 
Dampf kesselanlage  auf  die  Beschaffenheit  des  Speise-  p^um  vdrd^ 
wassers  zu  achten,  da  auch  das  Speisewasser  EinfluB  auf  jyie  neue 
die  Regelbarkeit  ausiibt.  Verunreinigungen  des  Wassers  • allem  fiir  mi 
durch  01,  Alkalien,  Schlamm  usw.  fiihren  zu  Siedeverzug,  vollen  Konze 

Wallungen . und  Schaumbildung,  die  sich  in  Druck-  peratur  erho] 

schwankungen  auswirken.  Die  chemische  Zusammenset-  anstalten  un 
zung  kann,  soferri  sie  als  schadlich  erkannt  ist,  durch  Zu-  Doppelmante 
satzmittel  heute  weitgehend  verbessert  werden1).  . SoEn,  Diissel 

Einregelung  der  Anlage 

Wichtig  ist  - nach  Herstellung  eines  einwandfreien  [ 

Rohrnetzes  und  einer  einwandfreien  Kesselanlage  eine  ( 

1)<  VDI  2034:  VDI-Richtlinien  Verhiitung  von  Korrosion  und  Stein- 
bildung  in  Warmwasser-  und  ND-Dampfheizungen.  Berlin  1943:  VDI-Verlag.  ‘ 

G.  Seelmeyer  VDI:  fiber  den  Schutz  von  Wasser-  und  ND-Dampf- . . 

heizungen  durch  Ziisatz  chemischer  Stoffe  zum  Wasser.  Heizg.  u.  Liiftg.  Blm 

Bd.  18  (1944)  S.  33/40. 


^ f|  H sorgfaltige  Gesamteinregeluiig.  Die  groBen 

It  Unterschiede  zwischen  den  einzelnen  han- 

- //  delsiiblichenRohrweitengestatten nicht,  die" 

| beijeiner  gut  durchgefiihrten'  Berechnung 

T|  jeweils  ermittelten  Querschnitte  zu  ver- 

JL — — wenden.  Um  den  notwendigen  Ausgleich 

■ herzustellen,  ist  diese  Einregelung  notwen- 
— —r  dig.  Sie  setzt  den  Einbau  einwandfreier, 

mit  einer  guten  Yore  ins  tellung  versehener 
• g Regelventile  voraus.  Ventile  ohne  oder 

mit  mange lhafter  Yoreinstellung  sind  fur*. 
<-,  regelbare  ND-Dampfheizungen  nicht  zu 

f ^ verwenden.  Die  Einregelung  wird  insbeson- 

, ^ dere  bei  groBeren  Anlagen  viel  Zeit  in 

-1  ^ Anspruch  nehmen;  sie  muB  aber  mit  un- 

§ bedingter  Genauigkeit  durehgefuhrt  wer- 

| den.  Man  verfahrt  dabei  folgendermaBen : 

. ,1  J Die  Voreinstellung  der  Ventile  ist  etwa 

auf  y4  des  gesamten  freien  Querschnittes 
einzustellen.  Bei  strengster  Beibehaltung 
Wosserstand  bei  des  betrieblich  vorgesehenen  Kesselhochst- 
X-;-;  002  atii  druckes  ist  an  alien  Ventilen,  soweit 
f/  notig,  die  Voreinstellung  nach  und  nach 

: : ' so  weit  zu  offnen,  bis  eine  vollkommene 

0,10  » Dampffullung  der  Heizkorper  erzielt  ist, 
d.  h.  alle  Korper  gleichmaBig  warm  werden, 
^ aber  nirgends  ein  Durchschlagen  eintritt. 

eaelbaren  Nach  der  erstmaligen  Einregulierung  ist 

mehrere  Tage  immer  unter  Beobachtung 
ler  entsprechend  des  vorgesehenen  gleichmaBigen  Kessel- 

litsstandrohr  bei  druckes  zu  heizen.  Nun  erfolgt  eine  Nach- 

regulierung,  wo  bei  besonders  daraufzu  ach- 
ten ist,.  daB  ein  Durchschlagen  von  Dampf  in  die  Kon- 
densleitungen  verhindert.  wird. 

Erst  nachdem  die  Einzeleinstellung  der  Heizkorper  - 
ventile  einwandfrei  durehgefuhrt  ist,  kann  man  die  Anlage 
als  betriebsfahig  bezeichnen.  Man  wird  dann  finden,  daB 
eine  Herabsetzung  des  Dampfdruckes  auch  eine  gleich- 
maBig verringerte  Warmeabgabe  der  Heizkorper  bringt, 
dadurch  bedingt,  daB  die  Heizkorper  nicht  mehr 
ihre  voile  Dampffullung  bekommen  und  bei  der  normalen 
ND -Dampf heizung  dement sprechend  auch  nur  teilweise 
warm  werden  bzw.  bei  einer  Anlage  mit  Luftumwalzung 
eine  Herabsetzung  der  Oberflachentemperatur  erfahren. 
Man  ist  nnn  in  der  Lage,  durch  Anpassung  des  Dampf  - 
druckes  an  die  AuBentemperatur  in  alien-  Raumen  eine 
gleichmaBige  normale  Temperatur  zu  erzielen.  Es  kann 
sogar  voriibergehend  die  Leistung  der  Anlage  bis  auf  Null 
herabgesetzt  werden,  was  z.  B.  mittags  zuweilen  erwiinscht, 
aber  bei  der  Warmwasserheizung  nicht  moglich  ist. 

Kondensstauer  und  dergleichen  kommen  hier  unter 
keinen  Umstanden  in  Frage.  Sie  gehoren  dorthin,  wo  eine 
zentrale  Regulierung  nicht  moglich  oder‘  notwendig  ist, 
z.  B.  in  Fabrik-  und  Kirchenheizungen.  [H622] 

Heizbare  Doppelmantel-Badewanne 

Die  neuartige  Badewanne  besteht  aus  AuBen-  und  Innen- 
mantel;  sie  kann  an  jede  Zentralheizung  oder  Warmwasser- 
versorgung  angeschlossen  werden.  Das  Badewasser  wird  gleich- 
maBig erwarmt,  es  gibt  keine  Verbnihungen;  ein  Warmeregler 
sorgt  -fiir  die  gewiinschte  Temperatur  des  Bade  wassers,  der 
Raum  wird  durch  die  abstrahlende  Wandung  mit  erwarmt. 
Die  neue  Badewannenbauweise  (siehe  Bild  1)  eignet  sich  vor 
allem  fiir  medizinische  Bader;  die  Heilmittel  werden  in  der 
vollen  Konzentration  ausgenutzt  und  die  gleichbleibende  Tem- 
peratur erhoht  ihre  Heilwirkung.  Auch  fiir  offentliche  Bade- 
anstalten  und  moderne  Baderaumefin  Neubauten  bietet  die 
Doppelmantel-Badewanne  Vorteile.  Hersteller  E.  Sauerstein  u. 
SoHn,  Diisseldorf,  Corneliusstr.  61.  [Fa  H 720] 


Bifd  1:  Heizbare  Doppelmantel-Badewanne 

a Absperrventil  b Tempera turregler 
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Band  2,  Heft  4,  1951  A.  Mac  Lean:  Neue  Raumheizkorper  ' 


Neu  entwickelte  Raumheizkorper  und  ihre  Anwendung 

Von  Dipl.-lng.  A.  Mac  Lean,  Frankfurt/M. 


Die  stetig  aufsteigende  Berufs-  und  Wohnhaus* 
Industrie  gibt  sich  nicht  mehr  mit  den  Jahrzehnte  lang 
allein  verwendeten  bekannten  Heizkorpern  wie  Rohr- 
schlangen,  Rippenrohren  und  • Radiatoren  zufrieden,  son- 
dern  sie  hat  mit'  Erfolg  neue  Ideen  entwickelt.  Unter 
Berufshausern  werden  dabei  Fabriken,  Garagen,  Biiros, 
Laden,  Gastwirtschaften,  Versammhingsraume,  kurz  alle 
die  Gebaude  und  Raume  verstanden,  die  nicht  dem 
Wohnen  dienen.  Der  Begriff  der  Wohnhausindustrie 
braucht  wohl  nicht  erlautert  zu  werden.  Bezuglich  der 
verwendeten  Heizkorper  sind  beide  Industrien  eng  mit- 
einander  verflochten,  da  beide  zuweilen  die  gleichen  Arten 
verwenden.  Von  neu  entwickelten  Typen  haben  sich  bisher 
nur  wenige  durehsetzen  konnen,  weil  die  alten  verbessert 
wurden  und  das  Hangen  am  Alten  oft  billiger  ist.  Weil 
immer  wieder  nur  geringe  Kenntnis  dieser  Neuentwick- 
lungen,  von  denen  einige  allerdings  schon  seit  einigen 
Jahren  benutzungsreif  sind,  festgestellt  warden  mu(3, 
sei  auf  einige  Arten  naher  eingegangen. 


In  gleicher  Weise  fur  1ST iederdruckdampf  und  Warm- 
wasser  geeignet  sind  die  sog.  Wand-  oder  Hagan- 
Flatten,  die  infolge  ihrer  Bauart  besonders  bei  sehr 
niedrigen  Fensterbriistungen  mit  Erfolg  . angewendet 
werden  konnen:  Bauart  und  Anwendungsbeispiel  gehen 
aus  B i 1 d 1 u.  2 hervor.  Die  Haganplatten,  die  an  platt- 
gedriickte  Rohre  erinnern,  bestehen  aus  3 bis  3,5  mni . 
starkem  Stahlblech,  werden  in  Baulangen  L von  2,5  m, 
3,5  m und  5,0  m hergestellt,  konnen  bis  zu  15  m hinter- 
einander  geschaltet  und  dabei  einseitig  angeschlossen 
werden,  d.  h.  also  Dampf-  oder  Warmwasserzuleitung  auf 
der  einen  und  Kondensableitung  auf  der  anderen  Seite, 
sind  horizontal  oder  vertikal  verlegbar  und  konnen  auch 
abgewinkelt,  also  Raumecken  und  Rundungen  angepaCt, 
verlegt  werden.  Ein  tjbereinandersetzen  ist,  wie  Bild  2 
zeigt,  'ebenfalls  moglich,  da  ihre  niedrige  Bauhohe  H von 
110  mm,  160  mm,  200  mm  bzw.  240  mm  sich  jeder  Fenster- 
briistung  anpassen  kann.  Die  entsprechenden  Heizflachen 
sind  0,25  m2,  0,33  m2,  0,41  m2  bzw.  0,49  m2  je  lfd.  Meter, 
die  Warmeabgabe  bei  N iederdruckdampf  960  kcal/h,  bei 
Warmwasser  mit  20°  C Temperaturabfall  660  kcal/h. 

Wenn  man  z.  B.  die  Hagan -Wandplatten  mit  Siede- 
rohren,  bezogen  auf  1 m2  Heizflache,  vergleicht,  so  stellt 
man  fest,  daB  man  mit  etwa  30%  kiirzeren  Wandplatten 
auskommen  kann,  u.  U.  ein  sehr  groBer  Vorteil  bei  be- 
schrankter  Unterbringungsmoglichkeit. 

Die  Hagan-Platten  fur  Dampfbeheizung  auch  in 
groBeren  Langen  an  der  Decke  .von  Raumen  zu  verwenden, 
hat  sich  allerdings  als  unzweckmaBig  herausgestellt. 
Da  man  ihnen  an  der  Decke  nicht  geniigend  Gefalle  geben 
kann  — das  sahe  sehr  unschon  aus  — , so  wiirde  vor  allem 
bei  groBen  Langen,  der  kondensierte  Dampf  zu  Wasser- 


schlagen  Veranlassung . geben.  Deshalb  riimmt  man  sie 
in  diesem  Fall  nur  fur  Warmwasserheizung. 

Die  bisher  verhaltnismaBig  geringe  Anwendung  der 
Hagan-Platten  hat  wohl  darin  seinen  Grund,  daB  die  Heiz- 
flache fur  einen  1 m langen  Heizkorper  geringer  .ist  als 
bei  Radiatoren  und  Rippenrohren.  Aber  neben.der  leichten 
Sauberhaltung  ist  die  vielfaltige  Verwendungsmoglichkeit 
wohl  der  groBte  Vorteil. 

Vor  allem  fur  Fabrikraume  ist  "in  vAmerika  die  auch 
bei  uns  Eingang  findende  sog.  Sunztrips-Hei- 
zung  entwickelt  worden,  die  wie  eine  Art Jdohensonne 
wirkt  und  deren  Aufbau  und  Anwendung  aus  Bild  3 
u.  4 ersichtlich  ’ sind.  An  einem  oft  matt  gestrichenen 
Strahlungsblech  sind  die  Warmeenergie  abgebenden  Rohre 
fur  Hochdruckdampf  oder  HeiBwasser  angebracht.  fiber 
dem  Strahlungsblech  schiitzt  eine  Isolierung  gegen  Warme- 
leitung  und  -strahlung  nach  oben.  Die  Baulangen  konnen 
beliebig  grofi  sein  (bis  zu  etwa  25  Meter).  Um  hohe  Raume 
geniigend  zu  durchwarmen,  werden  mehrere  Heizkorper 
in  verschiedenen  Hohen  angebracht  (Bild  4). 

Bild  3:  Schnitt 

durch  eine  Sunztrips-Heizplatte 

« Heizrohre  c Aufhangungen 

b Halteringe  d Isolierung 


Da  die  SunZ trips -Heizgerate  infolge  ihrer  Bauart 
sehr  raumsparend  wirken,  verwendet  man  sie  gern  an  den 
Decken  von  Fabrikraumen,  in  denen  jeder  Platz  <iiir 
Maschinen  und  Werkbanke  gebraucht  wird.  Dabei  spielen 
Raumhohen  von  20  m und  mehr  keine  Rolle,  wenn  ge- 
niigend  Heizkorper  fur  gute  Durchdringung  der  zu  be- 
heizenden  Raume  angebracht  werden.  Fiir  Niederdruck- 
dampf  allerdings  sind  sie  weniger  geeignet,  da  bei  groBeren 
Langen  und  geringem  Gefalle  durch  kondensierenden 
Dampf  die  Gefahr  von  Wasserschlagen  auftritt. 

” Die  Sunztrips- Heizgerate,  fur  die  ein  deutscher  Name 
noch  nicht  festgelegt  wurde,  werden  in.  verschiedenen 
Breiten  bis  zu  1 m mit  bis  zu  4 Heizrohren  und  in  Langen 
bis  zu  6 m,  die  aneinander  geschweiBt  werden  konnen, 
hergestellt.  Die  Warmeabgabe  ist  bis  zu  40%  groBer  als 
die  von  vergleichbaren  Rohrregistern. 

Diese  neue  Beheizungsart  hat  in  Deutschland  noch 
nicht  sehr  starken  Eingang  gefunden.  Jedoch  muB  man 
ihr  fur  viele  Berufsgebaudearten  eine  gute  Zukunft  voraus- 
sagen,  da  sie  bei  spezifisch  hoher  Warmeabgabe  einfach 
im  Aufbau  und  in  der  pontage  ist  und  infolge  ihrer  raum- 
sparenden  Bauweise  groBe  Verbreitung  verspricht. 


Bild  4:  Beispiel  fur 
die  Anwendung  von 
Sunzfrips-Heizplatten 
einer  Fabrikhalle 


GroBere  Anwendung  haben  bereits  die 'sog.  Rota- 
therm-Heizge  r*a  t e gefunden.  Das  sind  Luft- 
erhitzer'  in  flacher,  kreisrunder  Form,  wie  sie  Bild  5 
veranschaulicht".  Sie  werden  an  der  Decke  in  horizontaler 
Lage  aufgehangt  und  stromen  die  Heizluft  ringformig 
nach  unten  aus,  die  mittels  Propeller  an  der  dampf-  oder 
warmwasserfuhrenderf  Rohrspirale  vorbeigesaugt,  dabei 
erwarmt  und  ausgeblasen  wird.* 
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Der  Durchmesser  des  Deckenheizgerates  betragt  j© 
nach  GroBe  der  Heizflache  1,4  m bis  1,6  m.  Das  Gerat 
leistet  bei  0,1  atu  Dampfdruck  je  nach  GroBe  50  000  bis 
120  000  kcal/h  und  bei  3 atii  Dampfdruck  80  000  bis 
180  000  kcal/h.  Dabei  ist  das  Gewicht  mit  130  bis  230  kg 
relativ  niedrig  gegeniiber  einer  Luftleistung  von  3000  bis 
9000  m3/h  XJmluft.  Die  groBte  Hohe  einschlieBlich  Motor 
betragt  beim  groBten  Gerat  etwa  0,7  m* 

In  langlichen  Raumen  ordnet  man  mehrere  Gerate 
nebeneinander  an  und  erreicht  so  ebenfalls  eine  geniigende 
Warmeverteilung,  die  allerdings  nicht  so  genau  gerichtet 
werden  kann  wie  z.  B.  bei  normalen  Lufterhitzem  mit 
horizontalem  Ausblasen. 


Bild  5:  Schemafische  Darstellung  eines  Rotatherm-Decken- 
heizgerates  (Schnitt) 

Auch  fur  Wohn-  und  Biiroraume  eignen  sich  diese 
Rotathermgerate.  Das  Motorengerausch  ist  nicht  groBer 
als  das  eines  Decken-  oder  Wandlufters  und  die  Warmluft- 
stromung  fur  stehende  oder  sitzende  Personen  nicht  spur- 
bar,  weil  sie  sich  gleich  beim  Austritt  aus  dem  Gerat  zer- 
teilt.  An  der  Deck©  nehmen  sie  keinen  Nutzraum  weg  und 
werden  oft  mit  Deckenleuchtenkombiniert,  so  daB  auch  in  as- 
thetischer  Beziehung  all©  Anspriiche  erfullt  werden  konnen. 

Der  etwas  hohere  Anschaffungspreis  der  Decken- 
heizung  gegeniiber  Lufterhitzem  wird  aufgewogen  durch 
die  vorteilhafte  Anbringung  an  sonst  unausgenutzten 
Deckenflachen.  In  schwierigen  Fallen,  wenn  Raumnot 
zu  besonlderer  Beheizungsart  zwingt,  ist  die  Verwendung 
von  Rotatherm-  Geraten  eine  nahezu  ideal©  Losung. 

Die  Berechmmg  der  Heizflache  dieser  Rotatherm- 
gerate erfolgt  ahnlich  wie  bei  senkrecht  stehenden  Luft- 


erhitzem in  folgender  Weise:  Die  fur  die  Erreichung  der 
gewunschten  Raumtemperatur  durch  das  Heizgerat  zu 
bewegende  Luftmenge  L ist  bei  Umluftbetrieb 
Q (1  a £i) 


L = 


0,31  - (te  — <i) 


in  m8/h 


Q — fur  den  zu  beheizenden  Raum  benotigter  Warm© 
bedarf  kcal/h 

a = — ™ = Ausdehnungszahl  fur  Gase 


t-L  = verlangte  Raumtemperatur  °C 

tQ  — Temperatur  der  in  das  Heizgerat  einstromenden 
Luft  °C. 

Bei  Frischluftbetrieb,  also  unter  Benutzung  der  kalten 
AuBenluft,  muB  die  Luftmenge  L1  durch  das  Heizgerat 
bewegt  werden: 

7-  T 273  *4~  • * n 

Ll==L  273+1T  in  m /h 

s=  Temperatur  der  Frischluft,  also  der  AuBenluft  °C. 
Man  wahlt  fur  die  Bemessung  des  Gerates  die  kal- 
teste  im  Winter  vorkommende  AuBentemperatur, 
z.  B.  —20°  C. 

Bei  der  AuBentemperatur  ta  ist  der  notwendige 
Warmebedarf  Qx  des  Gerates: 

Qx  — . . 0,31  (te  — ia)  in  kcal/h 

l *r  a % 

Die  Heizflache  F im  Gerat  muB  dann  sein : 

l , , ^dkl 

F — j^1  in  m2,  worin  tm  — 

fc  j ^dgr 

n <dkl 

^dkl  = Temperaturdifferenz  zwischen  einstromendemHeiz- 
medium  (Dampf  oder  HeiBwasser)  und  einstro- 
mender  Luft  te° C. 

^dgr  “ Temperaturdifferenz  zwischen  ausstromendemHeiz- 
medium  und  der  kaltesten  Frischlufttemperatur 
* a°C- 

Damit  kann  dann  das  Luftheizgerat  gebaut  werden. 

[H  373] 


Klosett-Entluftung  „Euosmon“ 

Eine  neue  Art  der  mechanischen  Entliiftung  sowohl  einzelner 
innenliegender  sanitarer  Raume  wie  grofier  Gebaude,  z.  B.  von  Kran- 
kenhausem,  Fabrik-  und  Verwaltungsgebauden,  Sanatorien  u.  a.,  die 
„Euosmon“-Anlage  (Hersteller:  E.  ReiBer  KG.,  Stuttgart  W,  Silber- 
burgstr.  170)  faBt  das  tlbel  an  der  Wurzel,  indem  sie  den  lastigen 
Abortgeruch  schon  dort  entfemt,  wo  er  entsteht,  und  nicht  in  den 
Raum  gelangen  laBt.  Die  Luftung  besteht  aus  einem,  in  die  Saugleitung 
eingebauten  kleinen  Elektrogeblase  von  Faustgrofle,  das  die  Abort- 
schussel  durch.  das  iibliche  Spiilrohr  von  30  mm  Dmr.  entluftet.  Das 
Gehause  hat  Verschraubungen  zum,  Einbau  in  die  Luftleitung. 

Der  Motor,  Bild  1 , ist  luft-  und  wasserdicht  gekapselt  und  mit 
Gummi-Zwischenstucken  am  Gehause  aufgehangt.  Das  Gehause 
wiederum  ist  durch  Schlauchmuffen  mit  der  Saug-  und  Abluftleitung 
verbunden,  so  daB  die  Gerauschubertragung  an  die  Rohrleitung 
wirksam  abgedammt  ist. 

Das  gerauschlos  laufende  Liiftungsgeblase  kann  entweder  von 
Hand  eingeschaltet  oder  selbsttatig  beim  Ver-  und  Entriegeln  des 
Raumes  oder  durch  einen  Abortsitz-Kontakt  in  und  auBer  Betrieb 
gesetzt  werden;  fur  Innenaborte  kann  es  auch  mit  dem  Lichtschalter 
gekoppelt  werden. 

Die  Sitzschaltung,  Bild  2,  wird  bevorzugt,  wenn  das  Klosett 
im  Badezimmer  steht.  An  den  Klosettsitz  wird  ein  Federpuffer  a 
angeschraubt,  der  im  unbelasteten  Zustand  den  Deckel  hoch  und  den 
Hebei  b von  der  Schaltachse  c fern  halt.  Wird  der  Sitz  belastet,  so 
gibt  der  Federpuffer  a nach,  der  Sitz  senkt  sich  um  10  mm,  wahrend 
der  Schalthebel  b auf  die  Achse  c driickt,  die  ihrerseits  bei  d den 
Schalter  betatigt. 

Vorhandene  Wasserspiilungen  konnen  durch  einfaches  Aus- 
wechseln  des  Spiilrohrs  ohne  weiteres  umgebaut  werden,  ohne  die 
W asserspiilung  irgendwie  zu  storen.  Mit  rd.  30  Watt  Stromverbrauch 
sind  die  Betriebskosten  sehr  gering;  der  in  der  Abortschiissel  ent- 
stehende  geringe  Luftzug  ist  nicht  zu  spiiren.  Je  nach  Lage  erhalt 
jedes  Klosett  ein  Geblase  fur  sich  allein,  oder  mehrere  werden  von 
einem  entsprechend  groBeren  Geblase  entluftet.  Fa  [H  620] 


Bild  1: 
Geblase,  mit 
Schlauchmuf- 
fen in  die  Saug- 
und  Abluftlei- 
tung eingebaut 


Bild  2:  Euosmon- 
Anlage  an  einem 
Einzelabort 


a Federpuffer 
b Hebei 
c Schaltachse 


d elektrischer  Schalter 
e Gehause  als  Fiihrung 
fur  die  Schaltachse 
/ Stellschrauhe  zur 
Verstellung  der 
Lange  von  c 
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Umlegung  von  Heizungs-  und  Warmwasserkosten 

Von  Reg.-  u.  Baurat  a.  D.  Dr.-lng.  K.  Schultze  VDI,  Diisseldorf 


Die  Rechtslage  in  der  amerikanischen  und 

englischen  Besatzungszone 

Dureh  RunderlaB  27/48  der  Verwaltung  fur  Wirt- 
schaft  betr.  Umlegung  von  Brennstoff-,  Anfuhr-  und 
Bedienun  gskosten  bei  Zentralheizung  und  Warmwasser- 
versorguug  vom  13.  November  19481)  ist  bekanntlich  alien 
Mietem  und  Vermietem  im  Bereich  der  Bundesrepublik 
mit  Ausnahme  der  franzosischen  Besatzungszone  die  Ge- 
nehmigung  erteilt  worden,  die  Kosten  der  Zentralheizung 
und  Warmwasserversorgung  abweichend  von  etwa  be- 
stehenden  Vereinbarungen  umzulegen  bzw.  nach  dem  Um- 
lageverfahren  zu  bezahlen. 

Von  der  durch  den  ErlaB  erteilten  Genehmigung  darf 
aber  nur  Gebrauch  gemacht  werden,  wenn  der  Vermieter 
dem  Mieter  gegenuber  die  Kosten  nachweist  und  ihm  Ein- 
blick  in  das  Umlegeverfahren  gibt.  So  steht  es  in  der  Ver- 
ordnung.  Gemeint  ist  offenbar  etwas  anderes,  namlich  daB 
der  Vermieter,  soweit  er  selbst  oder  einer  seiner  Mieter 
das  Umlageverfahren  verlangt  und  er  entsprechend  ver- 
fahrt,  auch  die  Pflicht  der  Rechnungslegung  hat. 
Nicht  dagegen  durfte  es  im  Sinne  des  Erlasses  gelegen 
haben,  dem  Vermieter  die  Moglichkeit  zu  geben,  sich  der 
Forderung  eines  Mieters  nach  Umlegung  der  Kosten  da- 
durch  zu  entziehen,  daB  er  die  Pflicht  der  Rechnungs- 
legung ablehnt. 

Die  Fassung  des  Erlasses  ist  leider  sowohl  in  der  Pra- 
ambel  wie  in  dem  vorerwahnten  Punkt  so  ungliicklich, 
daB  er  nicht  in  ahnlichem  Sinne  neues  Recht  schaffen 
kann  wie  etwa  die  fruheren  Ausfilhrungsbestimmungen 
zum  Reichsmietengesetz,  durch  die  allein  der  Vermie- 
ter berechtigt  wurde,  die  Kosten  umzulegen.  Die  Urteils- 
praxis  hat  gezeigt,  daB  mit  dem  ErlaB  ein  Vermieter  nicht 
die  Umlegung  erzw  ingen  kann,  wenn  ein  Mieter  wider  - 
strebt.  Der  ErlaB  hat  also  keine  wesentlich  groBere  Bedeu- 
tung  als  eine  Richtlinie  fur  Vereinbarungen  zwischen 
Vermietem  und  Mietem. 

Bei  dem  im  ErlaB  ins  Auge  gefaBten  Umlageverfahren 
war  zu  unterscheiden,  ob  die  Kosten  vereinbarungsgemaB 
im  Mietzins  einbegriffen  waren  oder  neben  der  Miete  ein 
Pauscbalbetrag  dafiir  gezahlt  wurde. 

In  ersterem  Falle  ist  nach  dem  ErlaB  der  Mietzins 
wahrend  der  Heizmonate  um  20%  fur  die  Heizung  und 
wahrend  des  ganzen  Jahres  um  5%  fur  die  Warmwasser- 
versorgung zu  senken,  falls  wirklich  die  Heizung  und 
Warmwasserversorgung  — wenn  auch  eingeschrankt  — 
betrieben  wird.  Diese  Prozentsatze  liegen  um  weit  mehr 
als  die  Halfte  hoher  als  nach  der  bis  zum  ErlaB  27/48 
geltenden  Regelung.  Bis  dahin  waren  namlich  das  ganze 
Jahr  hindurch  7%  der  Miete  fur  die  Heizung  und  3% 
der  Miete  fur  Warmwasserversorgung  abzusetzen.  Der 
Mieter  ist  daher  nach  dem  neuen  ErlaB  giinstiger  gestellt. 
Andererseits  begun  stigt,  wenn  auch  in  erheblich  geringerem 
MaBe,  der  neue  ErlaB  den  Vermieter  insofem,  als  dieser 
jetzt  auch  die  Bedienungskosten  umlegen  darf,  was  friiher, 
abgesehen  von  Einzelfallen,  die  darzulegen  hier  zu  weit 
fuhren  wurde,  nicht  erlaubt  war.  Naheres  ist  der  Schrift 
von  A.Dahm2)  zu  entnehmen. 

Im  zweiten  Falle,  d.  h.  wenn  ein  Pauschalbetrag  fur 
Heizung  und  Warmwasser  vereinbart  war,  entfallt  die 
Pflicht  zur  Zahlung  dieses  Pauschalbetrages. 

Die  Kosten,  zu  denen  die  der  Brennstoffe,  die  ihrer 
Anfuhr  und  die  der  Bedienung  zahlen,  diirfen  bei  der 
Heizung  nach  Quadratmetem  der  beheizten  Flache, 
die  Kosten  der  W armwasserversorgung  nach 
den  Mieten  (den  Mietwerten)  umgelegt  werden. 

!)  Warme-,  Ltiftungs-,  Gesundh.-Techn.  Bd.  1 (1949)  Heft  8,  S.  5. 

2)  A.  Dahm : Sammelheizung,  Warmwasserversorgung,  Wassergeld. 
Band  9 der  Mietfragen  des  taglichen  Lebens.  Berlin  1930:  Struppe  & 
WinckJer. 


In  dem  ErlaB  ist  leider  ebensowenig  wie  in  alien 
fruheren  Verordnungen  zum  Ausdruck  gekommen,  was 
unter  „beheizter  Flache “ zu  verstehen  ist.  Dringend  ist 
zu  wiinschen,  daB  kiinftige  Verordnungen  den  Begriff 
klaren.  Der  Sprachgebrauch  spricht  ebenso  wie  die  Ver- 
kehrsanschauung  dafiir,  daB  die  Bodenflache  der  beheizten 
Raume  gemeint  ist,  nicht  etwa  die  Heizflache  der  Heiz- 
korper;  denn  das  Wesentliche  einer  solchen  Heizkorper- 
Heizflache  ist  ja,  daB  sie  h e i z e n d ist  und  nicht  „be- 
heizt‘\  Eine  Berechnung  nach  der  Heizkorperflache  ware 
auch  deshalb  abwegig,  weil  Heizkorper  mit  einer  kleineren 
Oberflache,  z.  B.  glatte  Rohre,  oftmals  mehr  Warme  ab- 
geben  als  solche  mit  einer  groBeren  Oberflache,  z.  B.  Radia- 
toren  oder  gar  verkleidete  Rippenrohre,  und  damit  ge- 
rechnet  werden  muB,  daB  in  einem  und  demselben  Hause 
Radiatoren,  glatte  Heizrohre  und  auch  verkleidete  Rippen- 
heizkorper  vorhanden  sind,  also  eine  gerechte  Umlegung 
auf  der  Grundlage  von  Heizkorperflachen  nicht  moglich 
ware.  Tatsachlich  sind  denn  auch  die  Kosten  seit  27  Jahren 
— denn  schon  die  PreuBische  Verordnung  vom  17.  April 
1924  und  auch  die  vom  24.  April  1936  sahen  eine  Um- 
legung nach  Quadratmetem  der  beheizten  Flache  vor  — 
weitaus  uberwiegend  nach  der  Bodenflache  der  beheizten 
Raume  umgelegt  worden.  In  Hamburg  war  der  Vermie- 
ter nach  einer  Ausfuhrungsanweisung  zum  Reichsmieten- 
gesetz  berechtigt,  die  Heizstoffkosten  nach  Hundert- 
satzen  der  Miete,  in  Mecklenburg,  Lubeck  und  Braun- 
schweig nach  m2  der  Raumheizflache  umzulegen3).  Ob 
alle  diese  Bestimmungen  durch  den  ErlaB  27/48  iiberholt 
worden  sind,  bleibt  unklar. 

Wenn  nach  dem  ErlaB  27/48  die  Kosten  der  Warm- 
wasserversorgung nach  dem  Verhaltnis  der  Mieten  um- 
gelegt werden  diirfen,  so  ist  zu  bemerken,  daB  alle  fruheren 
Verordnungen,  mit  Ausnahme  der  in  den  genannten 
Landesteilen,  die  Kosten  der  Warmwasserversorgung 
nach-  Quadratmetem  „behaizter“  Flache,  d.  h.  nach 
Quadratmetem  Bodenflache  der  mit  Heizkorpem  ver- 
sehenen  Raume,  umgelegt  wissen  wollten.  Dabei  ging 
man  wohl  von  der  Annahme  aus,  daB  Hauser  mit  zentraler 
Warmwasserversorgung  auch  eine  Zentralheizung  be- 
sitzen,  was  aber  keineswegs  immer  der  Fall  ist.  Bei  der 
Umlegung,  die  von  den  Vermietem  meist  unter  Hinzu- 
ziehung  heiztechnischer  Sachverstandiger  vorgenommen 
wurde,  umging  man  diese  Schwierigkeit  allgemein  in  der 
Weise,  daB  bei  Hausem  ohne  Zentralheizimg  die  Warm- 
wasserkosten nach  Quadratmetem'  der  Bodenflache  der 
ganzen  Wohnung  einschl.  Kiiche,  Diele  usw.,  bei  Hausem 
mit  Zentralheizung  die  Warmwasserkosten  zusammen 
mit  den  Heizungskosten  nach  Quadratmetem  der  Boden- 
flache der  beheizten  Raume  umgelegt  wurden.  Unter 
Warmwasserkosten  sind  nur  die  Brennstoff-,  Anfuhr-  und 
Bedienungskosten,  nicht  auch  die  Wasserkosten  verstanden. 

Infolge  dieser  Abweichung  von  dem  jahrzehntelang 
in  tibung  befindlichen  Verfahren  ist  eine  Schwierigkeit 
insofem  entstanden,  als  jetzt  die  Brennstoffmengen  der 
Heizung  getrennt  von  denen  der  Warmwasserversorgung 
erfaBt  werden  miissen,  was  vorher  nicht  notig  war,  weil 
ja  bei  Hausem  mit  Zentralheizung  und  Warmwasser- 
versorgung der  Verteilungsschliissel  beider  Brennstoff- 
mengen der  gleiche  war.  Die  Schwierigkeit  ist  keine  be- 
sonders  groBe,  weil  meist  die  Warmwasserversorgung  mit 
einer  anderen  Kokssorte  als  die  Heizung  betrieben  wird 
und  die  Mengen  daher  ohne  getrennte  Wagung  oder  Aus- 
messung  einfach  aus  den  Rechnungen  der  Lieferanten  zu 
ermitteln  sind.  Immerhin  kommt  es  vor,  daB  von  einem 
einzigen  Kessel  aus,  der  mit  einer  fur  die  Warmwasser- 
versorgung angemessenen  hohen  Wassertemperatur  be- 

3)  L.  Stiegleri  Verteilung  der  Brennstoffkoaten.  Haust.  Bdsch.  Bd.  50 
(1951)  S.  28/30. 
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trieben  wird, .im  Winter  auch  unter  Beimischung  kuhleren 
Riicklaufwassers  die  Heizung  betrieben  wird  oder  daB 
wahrend  der  kaltesten  Monate,  wenn  die  Temperatur  des 
Heizwassers  hoqh  ist,  der  kleinere  Warmwasserbereitungs- 
kessel  stillgelegt  und  die  Erwarmung  des  Boilerwassers 
durch  den  Kessel  der  Heizung  mit  besorgt  wird.  In  solchen 
Fallen  erweist  sich  die  durch  den  ErlaB  27/48  gesehaffene 
Regelung  als  schleehter  denn  die  fruhere,  da  sie  eben  der 
getrennten  Erfassung  der  Brennstoffmengen  fiir  Heizung 
einerseits  und  fiir  Warmwasserversorgung  andererseits 
bedarf,  die  dann  ein  nicht  ganz  einfaches  Gutachten  eines 
heiztechnischen  Sachverstandigen  notwendig  macht,  dem 
Vermieter  Kosten  verursacht  und  dariiber  hinaus  Streitig- 
keiten  Vorschub  leistet.  Aber  auch  im  normalen  Falle, 
wenn  namlich  die  getrennte  Erfassung  der  Brennstoff- 
mengen keine  Schwierigkeit  bereitet,  hat  die  Bereehnung 
der  Umlage  infolge  des  zweifachen  Verteilungsschliissels 
auch  den  doppelten  Umfang  erhalten,  was  die  Vermieter 
bzw.  ihre  Verwalter,  die  mit  solchen  Rechnungen  nicht 
vertraut  sind,  verdrieBen  wird.  Der  lachende  Dritte  ist  der 
heiztechnische'  Sachverstandige,.  fur  den  bei  Gebrauch  des 
Rechenschiebers  keine  Schwierigkeit  besteht. 

Soweit  die  durch  den  ErlaB  27/48  vom  13.  November 
1948  gesehaffene  Regelung.  Es  eriibrigt  sich  noch  zu  be- 
merken,  daB  bei  der  Aufmessung  der  Bodenflache  die- 
jenigen  Raume  nicht  mitzurechnen  sind,  die  keine  Heiz- 
kdrper  haben,  also  z.  B.  vielfacb  die*  Dielen. 
o Fiir  die  Westsektoren  Berlins  ist  durch  eine  Anord- 
nung  der  Senatsabteilung  Bau-  und  Wohnungswe’sen  des 
Magistrats  vom  24.  4.  1951  fiir  die  Heizperiode  1951/52 
den  Vermietern  eine  dem  RunderlaB  27/48  ahnliche 
Ausnahmegenehmigung  erteilt  worden.  Soweit  vorher 
die  Kosten  der  Heizung  und  Warmwasserversorgung  im 
Mietpreis  einbegriffen  waren  oder  ein  Pauschbetrag  fiir 
alle  Monate  des  Jahres  gezahlt  wurde,  ist  nach  der  An- 
ordnung  der  Mietzins  um  10%  fiir  die  Heizung  und  um 
5%  fiir  die  Warmwasserversorgung  zu  senken.  AuBerdem 
ist  dem  Mieter  20%  e i n e r Monatsmiete  gutzuschreiben. 
Die  Umlegung  hat  nach  m2  der  beheizten  Flache  der  an 
die  Heizung  angeschlossenen  Raume  und  bei  Warmwasser- 
versorgung allein  nach  m2  der  vermischten  Nut zungsfl ache 
zu  geschehen., 

Ein  Umlogevorschlag  der  Vermieter-  und 

Mietervertretungen 

Wegen  der  Hohe  der  zu  erwartenden  Kosten  wider  - 
streben  zuweileh  die  Mieter  der  Wiederinbetriebnahme  der 
Komfortanlagen,  wahrend  andererseits  die  Vermieter  den 
verstandlichen  Wunsch  haben,  die  Grundstiicke  den  fiir 
sie  gemachten  Investitionen  entsprechend  zu  nutzen.  Nun 
darf  sich  aber  ein  Mieter  nur  dann  von  der  Teilnahme  an 
den  Komfortanlagen  ausschlieBen,  wenn  zwischen  ihm 
und  dem  Vermieter  entsprechend©  Vereinbarungen  ge- 
troffen  worden  sind.  Mit  der  Absicht,  dies©  gegenseitigen 
Pflichten  klar  herauszustellen,  hat  der  Zentralverband  der 
Haus-  und  Grundbesitzer  e.  V.  in  Diisseldorf  mit  dem 
Zentralverband  Deutscher  Mieter  e.  V.  in  Koln  im  vorigen 
Jahr  Richtlinien  fiir  die  Wiederinbetriebnahme  ausgear- 
beitet,  deren  Beachtung  die  beiden  Verbande  den  Ver- 
mietern und  Mietem  fiir  die  Heizperiode  1950/51  emp  - 
f e h 1 e n4).  Es  handelt  sich  also  um  eine  befristete  und 
regional  beschrankte  Umlageregelung,  die  an  die  Stelle 
der  des  Erlasses  27/48  tritt,  wenn  die  Parteien,  d.  h. 
im  Einzelfalle  Vermieter  und  Mieter,  es  wo  lien.  Obwohl 
aus  diesem  Charakter  heraus  die  empfohlene  Regelung 
keine  gar  zu  groBe  Bedeutung  hat,  so  kann  sie  doch 
klinftig  eine  solche  gewinnen,  wenn  namlich  bei  neuen 
gesetzlichen  Regelungen  der  Gesetzgeber  in  ihr  einen 
wohldurehdachten  gemeinsamen  Willensausdruck  der  zu- 
standigen  Interessenvertretungen  sehen  sollte,  dem  gut 
und  gem  Rechnuiig  zu  tragen  sei.  Es  soil  daher  nach- 
folgend  diese  Regelung  besprochen  werden. 

4)  Deutsche  Wohnungswirtschaft  Bd.  2 (1950)  S.  248/49  und 
Warme-,  Liiftungs-  u.  Gesundheitstechn.  Bd.  2 (1950)  Nr.  12,  S.  5. 


Zunachst  wird  in  den  Richtlinien  die  Pflicht  des  Ver- 
mieters  zur  Inbetriebnahme  der  besagten  Komfortein- 
richtungen  und  die  Pflicht  des  Mieters  zur  Abnahme  der 
Leistung,  namlich  der  Heizung  und  Warmwasserbereitung, 
und  zur  Ubernahme  der  Kosten.  festgelegt.  Nach  der 
derzeitigen  Rechtslage  war  es  dem  Vermieter  eines  durch 
den  Kfieg  schwer  beschadigten  Hauses  nicht  zuzumuten, 
die  Anlagen  instandzusetzen  und  zu  betreiben,  w;enn  seine 
Mittel  fur  die  Beseitigung  dringender  Schaden  (z.  B.  Daeh- 
reparaturen)  benotigt  werden. 

Weiter  sehen  die  Richtlinien  vor,  daB  die  Warmwasser- 
. versorgung  zur  Verringerung  der  Kosten  in  der  Regel 
wochentlich  nur  von  freitags  bis  sonntags  betrieben  wird, 
eine  MaBnahme,  die  durchaus  zu  begriiBen  ist;  denn  es 
ware  wirtschaftlich  heute  nicht  zu  verantworten,  wegen 
kleinster  Warmwassermengen,  etwa  zum  Rasieren,  zur 
taglichen  Morgenwasche  und  zum  Geschirrspulen,  eine 
Feuerstelle  tagaus,  tagein  24  h lang  zu  betreiben,  die 
normal  die  Vollerwarmung  von  1000  1 Wasser  in  der 
Stunde  oder  mehr  erlaubt.  Auch  daB  der  Mieter  fiir  die 
anzuschaffenden  Brennstoffe  monatlich  gleichbleibende 
Vorschiisse  leisten  sol],  ist  billig  und  nicht  unge- 
wohnlich. 

Besser.als  der  ErlaB  sind  die  Richtlinien  sogar  insofern, 
als  sie  deutlich  die  Abrechnungspflicht  des  Vermiet’ers 
festlegen. 

Dagegen  ist  es  recht  bedenklich,  daB  als  TJmlage- 
schliissel  fur  die  Kosten  sowohl  der  Heizung  wie  der  Warm- 
wasserversorgung die  Heizkorperf lache , gewahlt  worden 
ist.  Ein  Grund  dafiir,  daB  ein  solcher  Schliissel  bedenklich 
ist,  wurde  schon  oben  genannt:  Es  gibt  nicht  selten  inner- 
halb  eines  Hauses  Heizflachen,  die  aus  glatten  Rohren, 
aus  Radiatoren,  ja  aus  Rippenrohren  ohne  und  mit  Schutz- 
verkleidung  bestehen.  ' Die  Warmeleistung  dieser  ver- 
schiedenen  Heizkorper  verhalt  sich  etwa  wie 

3 : 1,8  : 1,3  : 1. 

Ein  Mieter,  welcher  iiberwiegend  verkleidete  und  unverklei- 
dete  Rippenrohre  in-seinen  Raumen  hat,  wiirde  also  ganz 
erheblich  benachteiligt  werden  gegeniiber  einem  anderen, 
in  dessen  Wohnung  iiberwiegend  Radiatoren  oder  glatte 
Heizrohre  die  Warme  an  den  Raum  abgeben.  . 

Ein  weiterer  noch  wesentlicherer  Grund,  weshalb 
diese  Regelung  als  unbillig  empfunden  werden  muB,  ist, 
daB  jetzt  der  Bewohner  einer  besonders  warmebediirftigen 
DachgeschoB wohnung,  da  sie  sehr  groBe  Heizkorper- 
flachen  aufweisen  muB,  uber  Geblihr  belastet  wird.  Jedes 
Haus  muB  schlieBlich  ein  Dach  haben,  und  es  ist  unbillig, 
einem  einzigen  Mieter  die  Kosten  der  enormen  Warme - 
verluste  nach  dem  Dach  hin  aufzubiirden.  Man  wird  zwar 
einwenden,  daB  dieser  Mansardenbewohner  ja  auch,  wenn 
er  Einzelofen-Heizung  hatte,  viel  mehr  Brennstoff  ver- 
brauchen  wiirde  als  der  MittelgeschoBbewohrier.  Die  Netto- 
mieten  in  einem  einzelofenbeheizten  Hause  sind  jedoch 
ganz  anders  gestaffelt  als  die  in  einem  Komforthause.  Hier 
erhalt  jeder  Mieter,  gleichgiiltig,  ob  er  im  ErdgeschoB  oder 
unter  dem  Dach  wohnt,  vo.ll  erwarmte  Mietraume  gewahr- 
leistet.  Die  Mieten  weisen  daher  im  allg.  nur  den  Unter- 
schied  auf,  der  der  Miihe  des  Treppensteigens  entspricht. 
In  einem  Hause  ohne  Komfort  dagegen  sind  sich  Ver- 
mieter und  Mieter  bewuBt,  daB  der  DachgeschoBbewohner 
die  auBerordentliche  Miihe  des  Heraufschleppens  der  Heiz- 
stoffe  und  auBerdem  die  Kosten  imgewohnlich  grofier 
Brennstoffmengen  zur  Bestreitung  der  Warme  verluste 
nach  dem  unbeheizten  Dachraum  hin  aufzuwenden  hat. 
Solche  Wohnungen  werden  daher,  bezogen  auf  das  Qua- 
dratmeter  Wohnf lache,  immer  ganz  erheblich  billiger  sein 
als  die  Mi ttelgeschoB wohnungen.  Wenn  tatsachlich  nach 
diesem  Verfahren  umgelegt  werden  sollte,  so  wird  es  sich 
zeigen,  daB  infolge  der  unverhaltnismaBigen  Belastung 
des  DachgeschoBbewohners  mit  Heizkosten  seine  Brutto- 
miete  die  des  Mi  ttelgeschoB -Mieters  hier  und  da  erreicht. 
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Diese  Beobachtnng  wird  aber  in  verstarktem  MaJ3e  in 
solchen  Hausern  gemacht  werden,  in  denen  auch.  eine 
Warmwasserversorgung  betrieben  wird:  Derm  dort  wird 
die  Familie  im  obersten  GeschoB,  die  doch  gemeinhin 
nicht  mehr  Warmwasser  verbraueht  als  die  gleich  groBe 
Familie  im  MittelgeschoB,  sofern  sie  eine  ebensogroBe 
Wohnung  hat,  infolge  ihrer  viel  groBeren  Heizkorper- 
flachen,  nach  denen  auch  die  Kosten  der  Warmwasser- 
versorgung  (im  Gegensatz  zum  ErlaB  27/48)  umgelegt 
werden  sollen,  haufig  nahezu  das  Doppelte  an  Warm- 
wasserkosten  zu  bezahlen  haben. 

Offen  bleibt  femer  bei  der  von  den  beiden  Yerbanden 
ihren  Mitgliedern  empfohlenen  Regelung  die  Frage,  in 
welcher  Weise  die  Kosten  der  ‘Warmwasserversorgung 
umgelegt  werden  sollen,  wenn  keine  Zentralheizung  und 
daher  auch  keine  Heizkorperflachen  vorhanden  sind. 

Umlegung  der  Kosten  nach  Anzeigewerten 

von  MeBgeraten 

SchlieBlich  darf  in  diesem  Zusammenhange  nicht  ver- 
saumt  werden,  auf  ein  Umlageverfahren  hinzuweisen,  das, 
vor  und  wahrend  des  letzten  Krieges  vielfach  angewandt, 
dazu  beitragt,  die  Betriebskosten  sehr  erheblich  zu  senken 
und  sie  denen  einer  Einzelofenheizung  und  von  Einzel- 
wassererhitzern  anzugleichen.  Es  ist  dies  die  Umlegung 
nach  den  Anzeigewerten  von  Warmemengenmessern,  Heiz- 
kostertverteilern,  Warmwassermessern  oder  Warmwasser- 
kosten-Yerteilern.  Nachgewiesen  ist,  daB  kaum  eine  andere 


technische  MaBnahme  ’ die  Betriebskosten  einer  an  sich 
zweckmaBig  erstellten  und  unterhaltenen  und  sorgfaltig 
bedienten  Anlage  'so  stark  herabsetzt  wie  .der  Einbau 
solcher  MeBgerate  und  die  Verrechnung  der  Heizungs- 
und  "*  Warmwasserkosten  nach  ihren  Anzeigewerten.  Denn 
es  ist  kein  Zweifel,  daB  die  Bewohner  durch  entsprechende 
Betatigung  der  Heizkorperventile  und  verniinftigen  Ver- 
brauch'von  Warmwasser  sehr  viel  einsparen  konnen,  dies 
aber  nur  dann  tun,  wenn  ihnen  der  Erfolg  -ihres  Sparens 
zugute  kommt.  Vor  Einfuhrung  der  Kostenverrechnung 
nach  den  Anzeigewerten  solcher  Gerate  miissen  aller dings 
in  jedem  Einzelfalle"  die  Nettomieten  in  dem  Sin'r^e  neu 
festgesetzt  werden,  daB  auf  die  erheblich  hohere  Be- 
lastung  der  Bewohner  des  obersten  Geschosses  durch  die 
Warmeabgabe  nach  dem  ungeheizten  DachgeschoB  Ruck- 
sicbt  genommen  wird. 

Der  ErlaB  27/48  behindert  eine  Umlegung  der  Kosten 
nach  den  Anzeigenwerte  von  MeBgeraten  nicht,  da  er 
offensichtlich  den  Sinn  hat,  nur  angewendet  zu  werden, 
wenn  die  Kosten  im  Mietpreise  einbegriffen  oder  pauschal 
erhoben  werden.'  Ho chs tens  konnte  man  wunscben,  diesen 
Umstand  in  der  Praambel  aes  Erlasses  hervorgehoben  zu 
sehen.  Auch  sollte  tunlichst  der  Vermieter,  der  die  nicht 
urerheblichen  Kosten  der  Besehaffung  und  des  Einbaues 
solcher  MeBgerate  auf  sich  nimmt,  berechtigt  werden,  die 
Kosten  der  Heizung  und  Warmwasserversorgung  ab- 
weichend  von  bestehenden  Vereihbarungen  nach  den 
Anzeigewerten  der  Gerate  umzulegen.  [H  567] 


Mitteilungen  der  Arbeitsgruppe  Haustechnik  im  FNA  Bauwesen: 
Normung  in  der  Haustechnik 

Von  Dr.-lng.  Max  Mengeringhausen  VDI,  Wurzburg,  Obmann  der  Arbeitsgruppe  Haustechnik 


Die  am  8.  11.  1949  in  Wurzburg  ins  Leben  gerufene 
Arbeitsgruppe  Haustechnik  des  Fachnormenausschusses  Bau- 
wesen, die  die  Arbeiten  des  bis  zum  Kriegsende  bestehenden 
Fachnormenausschusses  Haustechnik  wieder  aufgegriffen  hat, 
nahm  als  erstes  wichtiges  Arbeitsgebiet 

das  ha us  technische  Planungswesen 
in  Bearbeitung.  Auf  Grund  der  Beratungen  in  einem  von 
Dipl.-Ing.  KoMer,  Frankfurt,  betreuten  ArbeitsausschuB  wurden 
folgende  Normblattentwurfe  bearbeitet  bzw.  verabschiedet: 

DIN  18013  Raumbedarf  fiir  Zahlernischen, 

DIN  18014  Raumbedarf  gesundheitstechnischer  Ein- 
richtungen, 

DIN  18015  Elektrische  Anlagen  in  Hochbauten,  bau- 
technische  Richtlinien, 

DIN  18016  Raumbedarf  fiir  Herde  und  Ofen, 

DIN  18017  Liiftung  innenliegender  Bader  und  Spiil- 
aborte, 

DIN  18018  Gasanlagen  in  Hochbauten,  bautechnische 
Richtlinien. 

Diesen  Normblattern  liegen  teilweise  die  VDI-Merkblatter  fiir 
Zahlernischen  und  HausanschluBkeller  zugrunde1)  und  be- 
ziiglich  der  Raumbedarfsmasse  die  Anregungen  von  Menge- 
ringhausen2). Im  Sinne  der  Anregung  des  Obmannes  der  Arbeits- 
gruppe und  der  schon  friiher  im  FachausschuB  Haustechnik 
des  VDI  durchgefiihrten  Vorarbeiten  ist  geplant,  auch  die 
GerateanschluBmasse  zu  normen.  Diese  MaBfestlegungen  sind 
erforderlich,  um  den  AnschluB  der  Gerate  sowohl  bei  Neubauten 
als  auch  in  bestehenden  Wohnungen  zu  rationalisieren. 

Ferner  wurden  dem  FachnormenausschuB  Bauwesen  von 
Mengeringhausen  Vorschlage  vorgelegt,  die'  darauf  abzielen, 
auch  GrundriBtypen  fiir  Kiichen  und  Bader  im  sozialen  Woh- 
nungsbau  mit  Raumtiefen  gemaB  dem  Normentwurf  DIN  18010 
festzulegen. 

Einheitliche  technische  Baubestim- 

m u n g en 

bilden  ein  weiteres  wichtiges  Aufgabengebiet  fiir  die  Normung 
in  der  Haustechnik.  Allgemein  wird  die  Vereinheitlichung  der 

!)  Heizg.-Lttftg.-Haustechn.  Bd.  1 (1950)  S.  19  u.  S.  84. 

2)  Heizg.-Ltiftg.-Haustechn.  Bd.  1 (1950)  S.  90  u.  Neue  Bauwelt 
Bd.  4 (1949)  Heft  45. 


technischen  Baubestimmungen  von  einem  besonders  hierfiir 
eingesetzten  Ausschufl  unter  Leitung  von  Ministerialrat  Pro- 
fessor Dr.  Wedler  (Berlin-Bonn)  bearbeitet,  der  diese  Aufgabe 
fiir  das  Gesamtgebiet  des  Bauwesens  betreut. 

Die  Grund  s' tiic'ksentwasserung  ' 
wurde  ebenfalls  als  besonders  wichtiges  Aufgabengebiet  bereits 
bei  der  Griindung  der  Arbeitsgruppe  Haustechnik  in  Angriff 
genommen.  Nachdem  das  Abwasserwesen  in  einer  besonderen 
Arbeitsgruppe  (unter  Leitung  von  Dr.-Ing.  Schreier  Diisseldorf) 
zusammengefaBt  wurde,  sind  in  dieser  Arbeitsgruppe  eine 
Reihe  von  Arbeitsausschiissen  gebildet  worden.  Besonders 
wichtig  fiir  die  Vereinheitlichung  der  Hausinstallation  ist  der 
unter  Leitung  von  Oberbaurat  Stuewer , Hamburg,  stehende 
ArbeitsausschuB  „DIN  1986,  Grundstiicksentwasserungsan- 
lagen“,  der  sich  die  Aufgabe  gesetzt  hat,  das  Normblatt  DIN 
1986  neu  herauszugeben  und  in  einem  besonderen  Beiblatt 
das  schon  friiher  beratene  ,,Punktsystemcc  fiir  die  Bemessung 
von  Abwasserleitungen3)  allgemein  in  die  Praxis  einzufiihren 
und  damit  gleichzeitig  die  heute  noch  bestehenden  Unter- 
schiede  in  den  Bemessungsvorschriften  der  einzelnen  Stadte 
abzubauen. 

Weitere  Arbeitsausschiisse  der  Arbeitsgruppe  Abwasser 

behandeln : 

Kanalisationsgegenstande,  Kleinklaranlagen,  Kanalklinker,  Fett- 
abscheider,  Benzinabscheider,  Steinzeugrohre,  Querschnitte 
fiir  Entwasserungsleitungen,  Bestandsplane  fiir  Entwasserungs- 
leitungen,  Formelzeichen  und  Begriffe,  Verlegen  und  Herstellen 
von  Ortsentwasserungsleitungen,  Bau-  und  Betrieb  von  Ent- 
wasserungsanlagen,  einheitliche  Entwurfsbearbeitung,  Beton- 
fertigteile  fiir  Einsteigschachte,  Beton-  und  Stahlbetonrohre, 
AbfluBrohre,  Klaranlagen  und  sonstige  Einrichtungen. 

Da  die  Fachleute  des  Abwasserfaches  die  Auffassung  ver- 
treten,  daB  die  Abwassertechnik  nicht  eine  Angelegenheit  des 
Bauwesens,  sondern  der  Wasserwirtschaft  sei,  wahrend  dio 
Vertreter  der  Bauwirtschaft  die  abwassertechnischen  Ein- 
richtungen zu  einem  groBen  Teil  als  eine  Aufgabe  der  Bau- 
ausfiihrung  betrachten,  sind  z.  Zt.  Bestrebungen  im  Gange, 
um  die  Fortfiihrung  dieser  Arbeiten  im  Rahmen  einer  gemein- 
samen  Organisation  zu  sichern.  [H  656] 

3)  Heizg.-Ltiftg.-Haustechn.  Bd.  1 (1950)  S.  131. 
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Die  Verwendung  von  Schlackenscheidekoks 
fur  die  Wohnungsheizung 

Von  Dr.-lng.  L.  Kinkeldei  VDI,  Ingolstadt 


Die  augenblickliche  Verknappung  auf  dem  Gebiete 
der  Brennstoffversorgung  erzwingt  nicht  nur  gewisse  Ein- 
schrankungen  in  der  Versorgung  der  Industrie  mit  Brenn- 
stoff,  sondern  bedeutet  auch  fur  den  ldeinen  Haushalt 
des  Einzelnen  recht  einschneidende  Mabnahmon  und  bringt 
viele  kalte  Stuben  mit  sich,  die  wegen  dieses  Breruistoff- 
mangels  nicht  beheizt  werden  konnen.  Man  versucht,  die 
augenblicklich  fehlende  Steinkohle  oder  die  z.  Z.  nur  in 
beschranktem  IJmfange  zur  Verfugung  stehende  Braun- 
kohle  durch  andere  Brennstoffe,  insbesondere  durch  Holz 
und  Torf  zu  ersetzen.  Dabei  wird  auch  der  Blick  wieder 
einmal  auf  einen  Brennstoff  gelenkt,  der  entweder  gar 
nicht  bekannt  oder  aber  stark  verkannt  ist.  In  den  in  recht 
betrachtlicher  Menge  anfallenden  Lokomotivschlacken, 
d.  h.  den  Riicks tanden  auf  dem  Rost  und  im  Aschkasten 
unserer  Dampflokomotiven,  ist  ein  verhaltni  smabig  grober 
Anteil  an  unverbrannten  Bestandteilen  enthalten,  der 
wegen  der  hohen  Beanspruchung  des  Lokomotivrostes  und 
des  rauhen  Betriebes  wahrend  einer  Fahrt  etwa  30% 
betragt. 

Diese  unverbrannten  Bestandteile  in  den  Ruckstanden 
der  Dampflokomotivfeuerungen  sind  verkokt  und  werden 
daher  Schlackenkoks,  Lesekoks  oder  Scheidekoks  genannt. 
Sie  wurden  fruher  von  Hand  ausgelesen,  wobei  naturlich 
nur  die  groberen  Brocken  entnommen  werden  konnten, 
so  dab  die  Ausbeute  verhaltnismabig  gering  war.  Heute  hat 
man  gelernt,  den  Schlackenkoks  auf  mechanischem  Wege 
von  der  remen  Schlacke  zu  scheiden.  Zunachst  trennte 
man  den  Schlackenkoks  von  der  Schlacke  auf  nassem 
Wege.  Man  benutzte  den  Umstand,  dab  das  spezifische 
Gewicht  des  Kokses  geringer  ist  als  das  der  reinen  Schlacke 
und  trennte  beide  Bestandteile  mit  Hilfe  der  verschiedenen 
Sinkgeschwindigkeiten  in  Wasser.  Jetzt  hat  man  aber 
langst  eine  besseres  Verfahren  in  Gebrauch,  das  die  Eigen- 
schaft  der  Reinschlacke  ausniitzt,  etwas  magnetisch  zu 
sein,  d.  h.  von  einem  starken  Magneten  beeinflubt  zu 
werden.  Man  labt  die  Rohschlacke  auf  einer  schragen 
Rutsche  auf  eine  sich  um  eine  horizontale  Welle  drehende 
Trommel  laufen,  in  deren  Innerem  sich  starke  Elektro- 
magneten  befinden,  welche  die  Reinschlacke  anziehen,  den 
Koks  aber  unbeeinflubt  lassen.  Infolge  der  Umlaufge- 
schwindigkeit  der  Magnetscheidetrommel  wird  der  reine 
Koks  etwas  schrag  nach  vom  abfallen,  wahrend  die  reine 
Schlacke  etwas  an  der  Trommel  hangen  bleibt  und  da- 
durch  in  einem  gewissen  Winkel  nach  hinten  fallt.  Ordnet 
man  mm  in  dem  to  ten  Winkel  zwischen  den  nach  vom  ab- 
fallenden  Kokskomem  und  der  nach  hinten  abgelenkten 
Reinschlacke  ein  Scheideblech  an,  das  zur  Trennwand 
zweier  Bunker  gehort,  dann  fiillt  sich  der  vordere  Bunker 
mit  Scheidekoks  und  der  hintere  mit  Schlacke. 

Die  Ausscheidung  des  Schlackenkokses  nach  der  eben 
beschriebenen  Art  erfordert  keine  allzu  groben  mechani- 
schen  Anlagen.  Es  sind  ein  Aufzug  fur  die  Rohschlacke, 
eine  Rutsche  mit  Magnetscheidetrommel  und  zwei  Bunker 
erforderlich.  Unter  dem  Koksbunker  befindet  sich  meist 
ein  Trommelsieb,  um  den  gewonnenen  Koks  in  ver- 
schiedene  Grobenklassen  zu  sortieren  und  dadurch  wert- 
voller  machen  zu  konnen.  An  den  Schlackenbunker  schliebt 
sich  haufig  ein  Schlackenbrecher  an.  Solche  Anlagen 
werden  in  den  meisten  Fallen  von  Privatfirmen  betrieben, 
welche  die  Rohschlacke  vertragsgemab  von  der  Bundes- 
bahn  gehefert  bekommen.  Im  vereinigten  westlichen  Wirt- 
schaftsgebiet  sind  etwa  15  Scheideanlagen,  im  Betriebe1). 
Diese  Privatfirmen  haben  dabei  meist  ein  groberes  Inter  - 
esse  an  der  Gewinnung  der  Reinschlacke  zur  Herstellung 

!)  Ph.  Haas : Altstoffe  und  Abfalle.  Berlin  1951:  Markwart-Verlag 
GmbH.  Vertrieb  G.  Achterberg.  Berlin-XIchtenberg. 


von  Schlackensteinen  und  betrachten  den  Schlackenkoks 
haufig  nur  als  Nebenprodukt,  dessen  Verkauf  als  Heizungs- 
koks  ihnen  die  Hauptfertigung  verbilligen  hilft.  Nur  in 
verhaltnismabig  seltenen  Fallen  betreibt  die  Deutsche  Bun- 
desbahn  selbst  solche  Anlagen,  um  den  gewonnenen  Schlak- 
kenkoks  zur  Erzeugung  von  Generatorgas  zu  verwenden. 

Dieser  so  gewonnene  Schlackenkoks  oder  Scheidekoks 
hat  einen  mittleren  Heizwert  von  etwa  4000kcal/kg,  fallt 
in  einer  Komung  bis  zu  etwa  30  mm  an  und  enthalt  15 
bis  35%,  im  Mittel  25%  Asche2).  Die  Hauptmenge  des 
gewonnenen  Schlackenkokses  besitzt  etwa  die  gleiche 
Komgrobe  wie  die  Kohlensorte  Nub  IV. 

Dieser  Schlackenkoks  wird  von  mehreren  Industrie- 
zweigen  gem  verarbeitet.  So  benutzten  ihn  manche  Kalk- 
brennereien  zum  Betriebe  ihrer  Kalkofen.  Man  kann  den 
Schlackenkoks  auch  unter  einem  Dampfkessel  verbrennen, 
wird  ihn  aber  zu  diesem  Zwecke  nie  unvermischt  verfeuern, 
sondern  seine  Ziindfahigkeit  durch  Zumischung  anderer 
Kohlen  verbessem.  Man  kann  einen  Riickschubrost  ver- 
wenden. Besitzt  der  Kessel  einen  Wanderrost,  dann 
empfiehlt  sich,  einen  Schichtenbetrieb  einzufuhren,  wobei 
eine  diinne  untere  Schicht  aus  Schlackenkoks  auf  den 
Rost  gegeben  wird,  wahrend  die  obere  Schicht  aus  der 
normalen  Kesselkohle  besteht  imd  die  Ziindung  einleitet. 
Dieses  Verfahren  wendet  jetzt  auch  die  Deutsche  Bundes- 
bahn  in  einem  ihrer  neuesten  Dampfkessel  eines  Aus- 
besserungswerkes  an3).  In  dem  Aufsatz,  der  diesen  Kessel 
beschreibt,  ist  eine  Magnet- Scheideanlage  schematisch  dar- 
gestellt.  Am  meisten  verwendet  die  Industrie  den  Schlak- 
kenkoks  zur  Erzeugung  von  Generatorgas,  das  in  Gasmo- 
toren  zur  Lieferung  elektrischer  Energie  verbrannt  wird. 

Neben  dieser  industriellen  Verwendung  kann  der 
Schlackenkoks  aber  eine  recht  gute  Verwendung  finden 
beim  einfachen  Hausbrand.  Diese  Anwendung  ist  aber 
noch  verhaltnismabig  wenig  bekannt.  Man  hat  im  allge- 
meinen  ein  Vorurteil  gegen  diesen  Schlackenkoks,  denn 
man  stobt  sich  an  dem  Gedanken,  dab  der  Schlacken- 
gehalt  .dieses  Kokses  betrachtlich  hoher  ist  als  der  eines 
eigentlichen  Zentralheizungskokses.  Nur  in  Notzeiten  er- 
innert  man  sich  daran,  dab  man  ja  auch  Schlackenkoks 
verwenden  kann. 

Verfasser  hat  schon  lange  Zeit  vor  dem  vergangenen 
Kriege  in  mehreren  Wintem  diesen  Schlackenkoks  in 
seiner  eigenen  Stockwerks-  Sammelheizung  und  spater 
auch  in  der  Zentralheizung  eines  Einfamilienhauses  mit 
bestem  Erfolg  verbrannt.  Obwohl  sich  im  ersten  Falle  die 
Wohnung  im  dritten  Stock  eines  vierstockigen  Wohn- 
hauses  befand  und  daher  nur  ein  verhaltnismabig  kurzer 
Kamin  zur  Verfugung  stand,  brannte  der  Schlackenkoks 
in  einem  Strebel-Kamino -Kessel  sehr  gut,  obwohl  er 
vollig  ohne  Beimischung  von  normalem  Koks  verfeuert 
wurde.  Die  dabei  verwendete  Komgrobe  entsprach  etwa 
Nub  IV.  Auch  bei  vollgefulltem  und  stark  gedrosseltem 
Kessel  hielt  die  Glut  schon  an,  ohne  dab  das  Verloschen 
des  Ofens  zu  befurchten  war. 

Der  hohere  Schlackengehalt  dieses  Schlackenkokses 
verursachte  naturgemab  wesentlich  mehr  Riickstande  auf 
dem  Rost  als  sonst.  Es  konnte  aber  erreicht  werden,  dab 
sich  diese  Riickstande  einfach  und  ohne  Verloschen  des 
Feuers  entfemen  lieben.  Es  wurde  dafur  gesorgt,  dab 
einmal  am  Tage,  meist  am  Morgen,  nachdem  die  uber  Nacht 
gesenkt  gehaltene  Vorlauftemperatur  wieder  erhoht  und 
bevor  die  Feuerung  frisch  gefullt  war,  der  Kessel  bis  auf 

2)  Arch.  f.  Warmewirtsch.  Bd.  17  (1936)  S.  173  und  Brennstoff" 
Warme,  Kraft  (BWK)  Bd.  2 (1950)  S.  198. 

3)  G.  Henrici:  Kombinierte  Bost-  und  Staubfeuerung  im  wiederer- 
richteten  Kesselhaus  des  Eisenbahn-Ausbesserungswerks  Opladen, 
Brennst.-Warme-Kraft  BWK  Bd.  2 (1950)  Heft  7 Seite  198/199. 
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eine  verhaltnismaBig  sehr  niedrige  Gluhschicht  herunter- 
gefahren  wurde.  Durch  Herstellen  eines  kurzdauemden, 
moglichst  scharfen  Zuges  lieB  sieh  dann  erreichen,  daB  der 
groBte  Teil  der  Riickstande,  welche  nicht  durch  den  Rost 
gefallen  waren,  durch  die  jetzt  entstandene  helle  Glut  zu 
einem  Schlackenkuchen  zusammenbackte,  so  daB 
er  mit  dem  SpieB  durch  die  obere  Feuertiir  entfernt 
werden  konnte.  Durch  Aufgaben  frischen  Schlacken- 
kokses  auf  die  restliche  Glut  lieB  sich  dann  das  Feuer 
weiterfuhren. 

Schlackenkoks  laBt  sicb  aber  auch  in  den  neuzeitlichen 
Allesbrennerofen  fiir  die  Einzelzimmerbeheizung  verwen- 
den.  Auch  hier  brennt  er  entweder  ungemischt  oder  ge- 
mischt  mit  anderen  Brennstoffen  ausgezeichnet.  Ver- 
wendet  man  ihn  bei  diesen  Ofen  in  ungemischter  Form, 
dann  wird  die  Ausmauerung  des  Ofens  angegriffen.  Ins- 
besondere  in  der  unteren  Zone  entstehen  gewisse  Schlacken- 
anbackxmgen  an  der  Ausmauerung.  Man  wird  ihn  daher 
bei  solchen  Ofen  besser  mit  anderen  Kohlensorten  ver- 
mischt  verfeuern. 


Verfasser  hat  ebenso  versucht,  diesen  Schlackenkoks 
im  normalen  Kiichenherd  zu  verwenden.  Hierbei  muBte 
aber  stets  auf  scharfen  Zug  und  auf  geniigende  Glutmenge 
in  der  Feuerung  geachtet  werden,  wenn  der  Koks  unver- 
mischt  war,  sonst  lieB  sich  das  Feuer  nicht  halfcen.  Auch 
hier  entstanden  die  Anbackungen  an  der  Ausmauerung. 

Bei  dem  verhaltnismaBig  hohen  Heizwert  des  Schlak- 
kenkokses  und  seinem  geringen  Preis  von  etwa  1,20  bis 
1,50  DM  je  Zentner  ergibt  sich  ein  recht  geringer  War  me - 
preis.  Es  sollte  daher  dieser  Schlackenkoks  nicht  nur  in 
Mangelzeiten,  sondern  auch  dann,  wenn  geniigend  Kohle 
vorhanden  ist,  we  it  mehr  verwendet  werden  als  bisher. 
Das  Vorurteil  gegen  diesen  Schlackenkoks  ist  nicht  ge- 
rechtfertigt.  Der  Schlackenkoks  bietet  damit  dem  Ein- 
zelnen  nicht  nur  privatwirtschaftliche  Vorteile,  sondern  ist 
auch  volkswirtschaftlich  wichtig,  da  er  uns  hilffc,  hoch- 
wertige  Brennstoffe  einzusparen,  die  anderweitig  mit 
besserem  Wirkungsgrad  in  Energie  umgesetzt  werden 
konnen.  Dadurch  wird  dann  auch  mit  zur  Deckung  des 
stark  gestiegenen  Energieverbrauches  beige  tragen.  [H  540] 


Temperaturen  und  Gradtage  von  26  Orten  fiir  April  bis  Mai  1951 


Nach  Angaben  des  Deutschen  Wetterdienstes  in  der  US-Zone,  des  Meteorologischen  Amtes  fiir  Nordwestdeutschland  und 
des  Landeswetterdienstes  Tubingen,  Rheinland-Pfalz  und  Freiburg 
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8.10. 

1.5. 

206 

229 

3168 

225 

3070 

♦Friedrichshafen 

30 

8,4 

318 

8,5 

315 

10 

9,6 

94 

69 

11 

9 

12.  10. 

1.5. 

202 

222 

3269 

226 

3360 

Trier/ Stadt 

26 

7,2 

307 

9,2 

294 

11 

10,0 

99 

134 

33 

24 

18.9. 

20.  5. 

245 

216 

3049 

221 

3150 

Kaiserslautern 

26 

6,4 

328 

8,2 

306 

14 

10,2 

122 

120 

26 

21 

18.9. 

20.5. 

245 

226 

3299 

232 

3300 

Freiburg  i.  Br. 

19 

8,2 

205 

4,9 

196 

10 

10,2 

88 

83 

13 

16 

19.10. 

15,4. 

179 

202 

2809 

226 

2918 
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. Patentschau  Heizg.-Ltiftg.-Haustechn. 

s 

Patentschau 


Ausziige  aus  deutschen  Patentschriften 

Die  nachstehenden  P.atente  sind  erteilt  auf  Qrund  des  Ersten  Uber- 
leitungsgesetzes  vom  8.  7.  1949. 

Heizofen  fur  verschiedene  Brennstoffe  mifc 
geringem  Schuttgewicht,  wie  Torf,  Stroh,  Sagemehl,  sowie  fur  Kohls, 
Holz,  Briketts,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  der  Brennstoffbehalter 
als  Ofen  ausgebildet  ist,  in.  dem  unmittelbar  an  dem  Brennstoff- 
behalter Sturzziige  angeordnet  sind,  die  sich  in  einem  unter  dem 
Brennstoffbehalter  befindlichen  Sammelraum  vereinigen,  der  mit  dem 
Rauchgas-Abzugstutzen  verbunden  ist,  Ofen-  und  Herdfabrik  ,, Gluck- 
auf“  Sanders  & Co.  in  Gottingen. 

801  290  vorti  5.  7.  1949  / 23.  11.  1950.  Kl.  36  a Gr.  1/15. 

Luftverteilungsvorrichtung  ,m  i t'  iiber  e i - 
nen  Liif  tungskanal  verteilten  kastenformigen 
Luftaustrittsregelvorrichtungen,  aus  denen  der 
Luftstrom  durch  je  ein  vorderes  Verteilgitter  austritt  und  in  die  er 
durch  je  ein  hinteres  aus  zwei  iibereinanderliegenden,  gegeneinander 
verschiebbaren,  gelochten  Blechen  bestehendes  Drosselgitter  eintritt, 
dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  beiden  das  Drosselgitter  bildenden 
gelochten  Bleche  aus  gleichen  Profilblechen  bestehen.  (Zweck:  Ver- 
besserung  des  Drosselgitters.)  Maschinenfabrik  Augsburg-Nurnberg 
AG.,  Zweigniederlassung  in  Niirnberg. 

801  405  vom  25.  11.  1948  / 30.  11.  1950.  Kl.  36  d Gr.  3/01. 

Niede  r d ruckdampfheizkorper  mit  thermo- 
statischer  Drosselventilregelung,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, dafi  die  das  Drosselregelventil  thermostatisch  steuernde 
Stange  gelenkig  mit  einem  auf  das  Drosselregelventil  einwirkenden 
und  im  Ventilgehause  gleichachsig  mit  der  Thermostatenstange  ge- 
fiihrten  Stossel  verbunden  ist.  (Zweck:  Einwandfreie  Fiihrung  der 
Thermostatenstange.)  Alex.  Friedmann  Komm.-Ges.  in  Wien. 

801  519  vom  29.  6.  1949  / 7.  12.  1950.  (Prioritat:  Osterreich) 
3.  6.  1949.)  Kl.  20  c Gr.  22. 

Sicherheitsvorrichtung  fur  einen  Gas- 
brenner,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  unmittelbar  iiber  dem 
Brenner  eine  Platte  angeordnet  ist,  deren  Durchmesser  groBer  als 
der  Brennerdurchmesser  ist.  (Zweck:  Verhinderung  des  Ausloschens 
der  Flamme  durch  tJberkochen.)  Lydia  Resen  geb.  Resen  in  Flensburg. 

801  531  vom  8.  2.  1949  / 7.  12.  1950.  7.  12.  1950.  Kl.  36  b Gr.  2. 

Elektrisches  Sparkoch-,  Back-  und  Grill- 
gerat  mit  einem  den  Kochraum  allseitig  nach  auBen  abschlieBenden 
Gehause,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  das  obere  Gehauseteil  um  seine 
horizontale  Mittelachse  bzw.  parallel  hierzu  drehbar  oder  schwenk- 
bar  angeordnet  ist  und  die  Beruhrungsflache  der  Gehauseteile  derart 
nach  vorn  geneigt  ist,  daB  die  Heizflache  sowohl  beim  Kochen  als 
auch  beim  Grillen  bequem  zuganglich  ist.  Voigt  & Haeffner  Akt.- 
Ges.  in  Frankfurt  (Main). 

801  533  vom  2.  10.  1948.  / 7.  12.  1950  Kl.  36  b Gr.  7/02. 

Einriehtung  zum  Kochen  mittels  elektri- 
scher  Kochplatten,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  Koch- 
platte  von  einer  Metallplatte  mit  hoher  Warmeleitzahl  (z.  B.  Alu- 
minium oder  Kupfer)  abgedeckt  und  soviel  iiber  den  Rand  der  Koch- 
P latte  hinaus  verlangert  ist,  daB  zwei  oder  mehrere  Kochtopfe  auf 
dieselbe  aufgesetzt  werden  konnen.  Busch-Jaeger  Liidenscheider 
Metallwerke  AG.  in  Liidenscheid  (Westf.). 

801  534  vom  31.  12.  1948.  / 7.  12.  1950.  Kl.  36  b Gr.  7/02. 

Luftregelv  orri'chtung  an  Feuerstatten,  da- 
durch gekennzeichnet,  daB  das  an  der  Feuer-,  Zug-  oder  Aschentiir 
angebrachte,  als  Rosette  ausgebildete  Regelglied  zur  Erzielung  eines 
groBtmoglichen  Verdreh-  bzw.  SchlieBweges  bei  kleinster  Abmessung 
mit  zwei  Sektoren  mit  verschiedenem  Radius  ausgeriistet  und  daB 
an  die  Offnung  mit  groBerem  Radius  ein  Schlitz  zur  Feinregelung 
angeschlossen  ist.  Gebriider  Roeder  A.-G.  in  Darmstadt. 

801  582  vom  7.  11.  1948.  / 7.  12.  1950.  Kl.  36  a Gr.  15/02. 

Durchlauferh-itzer  zum  Einbau  in  Warmwasserberei- 
tern  zur  Warmwassererzeugung  mittels  HeiBwasser  oder  Dampf, 
bestehend  aus  einem  von  der  anzuwarmenden  Fliissigkeit  durchstrom- 
ten  Rohrsystem,  welches  vom  Warmetrager  umspiilt  wird,  mit  me- 
chanischen  Mitteln  gereinigt  werden  kann  und  im  eingebauten  Zu- 


Stahlheizkbrpdr,  insbesondere  fiir  HeiB- 
wasser- oder  Heifldampfheizungen,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, daB  er  aus  Werkstoffen  besteht,  die  mit  'einer  korro- 
sionsbestandigen  oder  korrosionshemmenden  Schicht  einseitig  plat- 
tiert  sind.  (Zweck:-  Korrosionsschutz.)  Curt  Projahn  in  Boxberg  bei 
Waldbrol  und  Dr.  Franz  Eisenstecken  in  Essen. 

802  177  vom  12.  8.  1949.  / 28.  12.  1950.  Kl.  36  c Gr.  9/06. 

'Einriehtung  zur  Zugerhohung  im  Schorn- 
stein,  gekennzeichnet  durch  die  Kombination  von  tangential  in 
den  Schornstein  einmiindendem  Rauchgaskanal  bzw.  Rauchgas- 
kanalen  und  auf  den  Schornstein  aufgesetztem  Diffusoraufsatz.  (Ver- 
meidung  von  Stromungs-  und  Zugverlusten.)  Hermann  Hellmich  in 
- Ravensburg  und  Dr.-Ing.  Artur  Weise  in  Ruit- iiber  EBlingen, 

- 802  345  vom  16.  9.  49./28.  12.  1950.  Kl.  24  i Gr.  5/01. 

AnschluB  von  Kohlenbadeofenbatterienan 
Kohlenbadeofenspeicher,  dessen  tJberlaufrohr  im  Innern  des  Spei- 
chers  untergebracht  und  dessen  Auslauf  unmittelbar  an  dor  Batterie 
befestigt  ist,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  Wasserzu-  und  -ablei- 
tungen  mit  zwei  oder  mehreren  Dichtungen  angeschlossen  sind,  wobei 
die  Dichtungen  konzentrisch  oder  exzentrisch  zueinander  in  der 
gleichen  oder  in  verschiedenen  Ebenen  liegen.  (Verbesserung  der  bisher 
Schwierigkeiten  bereitenden  Dichtung.)  Godesia-Werk  G.m.b.H.  in 
Bad  Godesberg. 

802  351  vom  2.  10.  1948.  / 28.  12.  1950.  Kl.  36  e Gr.  7/01. 

Elektrisches  Kochgerat  mit  Warmwasser- 
bereitung,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  untere  Fl&che  der 
Heizplatte  mit  Rippen  versehen  ist,  die  in  in  einem  geeigneten  Be- 
halter  befindliches  Wasser  tauchen.  (Weitgehende  Ausnutzung  der 
Heizkraft.  Vermeidung  von  Beschadigungen  der  XJnterlage.)  Johann 
Rodig  in  Landshut  (Bay.).  . , 

802  519  vom  8.  11.  -1949.  / 4.  1.  1951.  Kl.  21  h Gr.  0. 

Waschkessel,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  er  zur  gleich- 
zeitigen  Verwendung  als  Badeofen  mit  Rohrleitungen  fur  regelbaren 
Kaltwasserzulauf  und  HeiBwasserablauf  versehen  ist.  Erich  Dupont 
in  Kassel -Wilhelmshohe. 

802  536  vom  29.  11.  1949.  / 4.  1.1951.  Kl.  36  e Gr.  1.  [H  586] 

Stahlrohr-Glieder-Heizungskessel,  gekenn- 
zeichnet durch  die  Anordnung  aus  einer  Mehrzahl  von  einzelnen, 
aus  nahtlosen  Stahlrohren  gebildeten  Gliedern,  die  dicht  aneinandor- 
gereiht  den  Gliederheizungskessel  und  damit  seine  GroBe  und  seine 
Heizflache  ergeben.  (Vort^il:  Leichte  VergroBerungsmoglichkeit  und 
Reparaturfahigkeit)  Karl  Bettenhauser  in  Neu  Isenburg. 

802  711  vom  30.  4.  1949/11.  1.  1951.  Kl.  36  c Gr.  9/07. 

HeiBwasserbereiter,  ' vornehmlich  fur  Gasbeheizung, 
dadurch  gekennzeichnet,  daB  er  in  einem  zum  Einbau  in  eine  Wand 
geeigneten  Kasten  angeordnet  ist,  dessen  beide  nach  den  angrenzenden 
Raumen  offerxe  Seiten  durch  leicht  abnehmbare  Schalen  abgeschlossen 
sind.  (Platzersparnis  und  Bedienbarkeit  von  zwei  benachbarten 
Raumen  aus).  Fa.  Theodor  Hettler  in  Ulm/Donau. 

802  712  vom  30.  12.  1949/11.  1.  1951.  Kl.  36  e Gr.  6/01. 

Zentralheizungskessel  fur  Wohnungen,  ins- 
besondere in  einstockigen  Gebauden,  dadurch  gekennzeichnet,  dafi 
seine  Hohe  groBer  als  Stockwerkshohe  ist  und  der  AnschluB  fur  das 
Rauchabzugsrohr  oberhalb  der  Stockwerksdecke  liegt.  (Fortfall  oder 
Verminderung  der  Isolierung . im  Bereich  der  Decke.)  Maschinen- 
fabrik Augsburg-Nurnberg  A.-G.,  Zweigniederlassung  in  Nurnberg. 

802  765  vom  1.  2.  1949/11.  1.  1951.  Kl.  36  c Gr.  10/02. 

Rohrheizkorper  fur  Zentralheizungen,  ge- 
kennzeichnet  durch  Rohrregister,  bestehend  aus  Sammlern  mit  da-  . 
zwischenliegenden  Doppelrohren,  in  deren  Zwischenraumen  das  Heiz- 
mittel  stromt  und  durch  deren  lichte  Innenraume  die  Raumluft  un- 
gehindert  durchstromen  kann.  (Einschrankung  des  Platzbedarfes, 
bessere  Raumwarmung,  einfache  HerStellupg.)  Haris  Hofinghoff  in 
Hagen.  (Westf.). 

802  764  vom  31.  5.  1949/11.  1.  1951.  Kl.  36  c Gr.  9/07. 

Heizkessel  mit  unterem  Abb  rand  fiir  zen- 
trale  Beheizung  von  Gewachshausern,  Erd- 
hausern,  Friihbeetkasten  o.  dgl.,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  ein 
Teil  der  Heizflache  als  waagerechter,  langgestreckter  Anbau  aus- 
gebildet ist,  so  daB  der  Fiillschacht  mit  der  Heizeinrichtung  auBerhalb 
des  zu  beheizenden  Raumes,  der  waagerechte  Anbau  in  diesen  Raum 
hineinragend,  angeordnet  sein  kann.  (Kleinerer  Kessel,  leichte  Be- 


stande  entleerbar  ist,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  das  Rohrsystem 
aus  geraden,  zwischen  zwei  Kammern  angeordneten  Rohren  besteht, 
wobei  die  Rohre  durch  die  Hohlraume  der  Kammern  so  geschaltet 
sind,  daB  durch  das  natiirliche  Gefalle  die  Entleerrmg  erfolgen  kann. 
Ideal-HeiBwasser-Apparatebau-Gesellschaft  in  Kiel. 

802  277  vom  1.  12.  48./28.  12.  1950.  Kl.  36  e Gr.  3/02. 


dienbarkeit  und  Reinigung,  Entbehrlichkeit  eines  Heizungskellers 
und  direkte  Warmeabgabe  des  Kesselain  den  zu  beheizenden  Raum.) 
L.  & P.  Lersch  Kesselschmiede  und  Apparatebau.^Miinchen-Gladbach. 
803  313  vom  6.  10.  1948/25.1.1951.  Kl.  36  c Gr.  10/03.  [H  602j 
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Band  2,  Heft  4,  1951  Zeitschriftenschau  

Zeitschriftenschau 


Philosopliische  Iiebensluhrung.  Von  K.  Jaspers.  Universitas,  Bd.  5 

(1950)  S.  1025/1032. 

Die  technische  Welt,  in  der  sich  der  Mensch,  geordnet  durch  die 
Uhr,  nur  als  Maschinenteil  fiihlt  und,  freigelassen,  nichts  ist  und  nichts 
mifc  sich  anfangen  kann,  dieser  KoloB  der  technischen  Welt  will  ihn 
auch  dann,  wenn  er  gerade  beginnt,  zu  sich  zu  kommen,  wieder  hinein- 
zerren  in  die  alles  verzehrende  Maschinerie  leerer  Arbeit  und  leerer 
Vergniigungen.  Zwar  ist  das  erste,  den  sachlichen  Aufgaben,  der 
Forderung  des  Tages  zu  entsprechen.  Aber  darin  n i c h t Geniige 
zu  finden,  vielmehr  das  Aufgehen  in  den  Zwecken  schon  als  Ver- 
saumnis  und  Schuld  zu  empfinden,  das  ist  der  Anfang  philosophischer 
Lebensfiihrung.  Diese  geht  zwei  Wege:  den  der  Meditation  und  den 
der  Kommunikation. 

Die  Einkehr  zu  sich  muiJ  in  Zeiten  geschehen,  in  denen  wir  nicht 
fur  die  Zwecke  der  Welt  tatig  sind.  Der  Inhalt  solcher  Besinnung 
kann  Selbstreflexion  sein,  priifen,  was  falsch,  unwahr,  feige,  unauf- 
richtig  war  bei  unserem  Handeln  und  wo  wir  uns  zustimmen  mochten, 
dann  auch  Vergewisserung  desZeitunabhangigen,  Hinabtauchen  in  den 
Grund,  aus  dem  Freiheit  und  Sein  aufrauscht.  Und  drittens  kann  es 
Besinnung  geben  auf  unsere  wesentliche  Aufgabe. 

Kommunikation,  die  riickhaltlos  gewagt  werden  muB,  ist  die 
immer  wiederholte  Hingabe  unseres  falschen,  selbstsicheren  Ichs. 
Einkehr  und  Mitteilung,  diese  beiden  bringen  uns  — vielleicht  — die 
Stille  in  der  Unruhe  des  Lebens.  Das  wenigstens  ist  der  Sinn  der  beiden, 
eine  Grundhaltung  zu  erwerben,  die  hinter  alien  Wirren  des  Tages 
gegenwartig  bleibt.  So  wird  Philosophieren  Lebenlernen  und  Sterben- 
konnen. 

Die  Ohnraacht  des  Rationalen  in  dem,  worauf  es  eigentlich 
ankomipt,  erweckt  ein  Denken,  das  mehr  als  Verstand  ist.  Dieses 
Denken,  gemessen  an  der  auBeren  Macht  des  Technischen,  ein  Nichts, 
ist  das  eigentliche  Hell-  und  Wesentlichwerden. 

Nach  seiner  Lehre  leben  ? Fur  den  Philosophen  gibt  es  koine 
Lehre  im  Sinne  von  Vorschriften.  Er  lebt  im  Vollzug  seiner  Ge- 
danken.  Doch  drohen  ihm  aus  seinen  Satzen  standig  Verkehrtheiten: 
Ruhe  wird  zur  Passivitat,  Sterbenkonnen  zur  Weltflucht,  Gleichmut 
zur  Gleichgiiltigkeit.  Der  Philosoph,  der  sich  zunachst  vom  Boden 
des  Festlandes  aus  in  Einzelwissenschaften  orientiert  hat,  drangt 
hinaus  auf  das  Weltmeer;  er  spaht  nach  einem  Schiff,  der  Methods 
des  philosophischen  Denkens  und  der  philosophischen  Lebensfuhrung, 
mit  dem  er  auf  Entdeckungen  fahren  mochte  zur  Erforschung  des 
einen,  das  ihm  als  Transcendentes  gegenwartig  ist.  Aber  er  findet  es 
nicht.  Wie  ein  Falter  taumelt  er  am  Gestade  des  Ozeans,  lacherlich 
fur  solche,  die  auf  dem  Festen  sitzen,  satt  sind  und  ohne  Unruhe,  und 
ist'verloren,  wenn  er  die  Orientierung  am  festen  Lande  aufgibt. 

Sze  [H  565] 

Wesen  und  Sendung  des  Ingenieurs.  Von  K.  F.  Steinmetz.  Studium 

Generals.  Bd.  4 (1951)  Seite  46/53. 

Verf.  begreift  hier  als  Technik  die  der  Werkzeuge  im  weitesten 
Sinne.  Das  Urteil  der  Offentlichkeit  schwankt  zwischen  2 Extremen, 
entweder  dem  fanatischen  Glauben  an  den  dauernden  Fortschritt  der 
Technik,  die  der  Mensch  einem  paradiesischen  Zeitalter  zufuhrt,  oder 
der  Auffassung  von  einer  GeiBel,  die  unbarmherzig  und  unaufhaltsam 
liber  der  versklavten  Menschheit  schwingt.  Kurz  gestreift  werden  die 
Beitrage,  die  Escherich , Carossa , Wiechert,  W.  Hellmich , Ortega  y / 
Oasset  und  Oehme  zur  Problematik  geliefert  haben.  Von  weit  ausein- 
anderliegenden  Standorten  wird  der  Ingenieur  als  einseitiger  Fach- 
mann  beurteilt,/’dem  man  nur  in  seinem  Rahmen  liegende  Aufgaben 
anvertrauen  und  den  man  unter  Aufsicht  stellen  muB.  Er  sei  besessen 
von  der  Idee,  die  Technik  zu  perfektionieren,  auch  um  den  Preis  der 
hoheren  seelischen  Werte.  Die  Schuld  an  dieser  Einschatzung  ist  nicht 
allein  in  seiner  Umwelt  zu  suchen;  viel  zu  sehr  stellt  man  in  der  Offent- 
lichkeit den  Ingenieur  heraus  als  erfolgreichen  Erfinder  oder  Industrie- 
fiihrer,  selten  aber  als  einen  M*ann,  der  sich  in  hoherem  Sinne  in  den 
Dienst  am  Volke  einspannt.  Indem  man  die  Ausbildung  der  Ingenieur© 
auf  die  Bediirfnisse  der  Industrie  abstellte,  muBte  sich  der  Mangel 
des  offentlichen  Ansehens  ungiinstig  auf  die  Qualitat  des  Nach- 
wuchses  auswirken.  Ursache  solcher  Erscheinungen  ist  das  Fehlen 
eines  Berufsethos.  Technik  sollte  man  in  die  Kultur  eingliedern  durch 
Beseitigung  ihrer  Fragwiirdigkeit,  durch  Verhindern  ihrer  schadlichen, 
auf  Entartung  der  Menschheit  hinfiihrenden  Auswirkung.  Durch 
intensive  Beriihrung  mit  den  Geisteswissenschaften  sollte  der  Inge- 
nieur versuchen,  einen  ethischen  Standort  zu  erringen,  von  dem  aus 
er  mit  daran  arbeiten  kann,  die  Diskrepanz  zwischen  den  technischen 
Fortschritten  und  der  Gesellschaftsordnung  aufzuheben  und  an  der 
Wahrung  der  Wiirde  des  Menschenantlitzes  mitzuarbeiten. 

Sze  ■ [H  600] 


t)ber  die  deutschen  Regeln  zur  Berechnung  des  Warmebedarfs  DIN  4701 
(Fassung  1944).  Von  O.  Krischer.  Schweizerische  Blatter  fur 
Heizung  und  Liiftung  Bd.  17  (1950)  S.  53/64. 

Die  Hausbaustoffe  und  Bauelemente  in  ihrer  Beziehung  zur  Heizung. 

Von  0.  Krischer.  Technische  Mitteilungen  Bd.  43  (1950) 

S,  322/324. 

Die  Warmeleitfahigkeit  der  Baustoffe  ist  abhangig  vom  Rauny 
gewicht,  von  der  Temperatur  und  der  Feuchtigkeit.  Der  Feuchtig- 
keitsgehalt  beeinfluBt  die  Leitfahigkeit  durch  Briickenbildung  des 
'Wassers  und  durch  Dampfdiffusion  in  den  luftgefiillten  Poren.  Be- 
trachtet  man  den  Einflufi  der  ^Diffusion,  so  erkennt  man,  daB  die 
Warmeubertragung  bei  den  Temperaturen  des  Bauwesens  etwa 
doppelt  so  grofi  ist  wie  die  molekulare  Leitfahigkeit  der  Luft  und 
daB  bei  etwa  60°  C die  aquivalehte  Leitfahigkeit  der  Porenluft  gleich 
der  von  fliissigem  Wasser  ist.  Boi  Ziegelsteinen  haben  kleine  Feuch- 
tigkeitsgehalte  besonders  groBen  EinfluB  auf  die  Warmedurch- 
lassigkeit.  Solche  Kurven,  welche  die  Abhangigkeit  der  Leitfahigkeit 
von  Feuchtigkeit  und  Raumgewicht  bei  den  ublichen  Temperaturen 
aufzeigen,  sollten  auch  fiir  andere  Materialien  aufgestellt  werden. 
Voraussetzung  fiir  die  praktische  Anwendung  ist  die  Kenntnis  des 
bleibenden  Feuchtigkeitsgehaltes  eines  Baustoffes  mit  seiner  Ab- 
hangigkeit von  der  durch  die  jeweiligen  Wohnverhaltnisse  bedingten 
Feuchtigkeitserzeugung,  von  der  sogenannten  Gleichgewichts- 
feuchtigkeit  und  von  der  Feuchtigkeitsabfuhr  durchs  Mauerwerk, 
Diese  Feuchtigkeitsbewegung  in  Wanden  kann  durch  Dampfdiffusion 
und  Kapillarwasserbewegung  erfolgen.  Fiir  beide  kann  man  von  der 
Porositat,  der  Struktur  und  dem  Feuchtigkeitsgehalt  des  Werk- 
stoffes  abhangige  Zahlen  (Diffusionswiderstandszahl  bzw.  kapillare 
Leitfahigkeit)  einfuhren.  Von  den  Baustoffen  wird  um  so  schwerer 
Feuchtigkeit  abgegeben,  je  dichter  und  feinporiger  sie  sind  und  je 
niedriger  der  Feuchtegehalt  ist. 

Dm  bei  Raumen  verschieden  schwerer  Bauweise  und  verschieden- 
artiger  Betriebsweise,  welche  an  eine  zentralgeheizte  Anlage  an- 
geschlossen  sind,  die  Heizleistung  der  verschiedenen  Raume  richtig 
aufeinander  abzustimmen,  wird  ein  von  der  mittleren  Warme- 
durchlassigkeit  der  gesamten  Raumumgrenzung  (D-Wert),  der 
Schwere  der  Bauweise  und  der  Unterbrechungszeit  abhangiger  Zu- 
schlagsfaktor  eingefiihrt.  Als  Normalfall  fiir  die  Festsetzung  der  Zu- 
schlage  wird  hierbei  angenommen,  daB  bei  mittlerer  Bauweise  alle 
Raume  eines  Blockes  mit  gleicher  Betriebsunterbrechung  geheizt 
werden  und  die  mittlere  Warmedurchlassigkeit  den  Wert  D — 2 
nicht  iiberschreitet.  Unter  der  Annahme  gleicher  Behaglichkeits- 
ziffer  fur  alle  Raume  mit  verschiedenen  inneren  Wandtemperaturen 
lafit  sich  die  hierzu  erforderliche  Lufttemperatur  abhangig  von  D 
errechnen. 

Gegen  die  in  DIN  4701  enthaltenen  Windzuschlage  wurden 
Einwande  erhoben  und  auch  Vorschlage  unterbreitet,  die  jedoch 
nicht  befriedigen.  Fiir  die  Priifung  der  Windanfalligkeit  eines  Raumes 
miissen  die  durch  den  Wind  in  der  Umgebung  eines  Hauses  ent- 
stehenden  Druckverhaltnisse  betrachtet  werden,  aus  denen  Riick- 
schiusse  fiir  die  dadurch  bewirkte  Druckverteilung  in  den  Raumen 
des  Hauses  zu  ziehen  sind.  AufschluB  geben  hier  Messungen  an 
Hauserwanden  im  Windkanal.  Zur  Klarung  der  Liiftungsempfind- 
'lichkeit  von  Raumen  ist  jedoch  noch  intensive  Forschungsarbeit  not- 
wendig.  Das  Verhalten  von  Baukonstruktionen  bei  vorgeschriebener 
Behoizung  im  voraus  iibersehen  zu  konnen,  ist  das  Ziel  beim  Ausbau 
und  der  Verbesserung  der  Normvorschrift,  (17  Schrifftumshinweise, 
11  Diagramme,  5 Bilder,  1 Tabelle.)  Fink  [H  522] 

Gibt  es  Moglichkeiten,  die  Heizungskosten  im  Gartenbaubetfieb  herab- 
zusetzen?  Von  R.  Cirotzki.  Technik  fiir  Bauern  und  Gartner. 
Bd.  2 (1950),  S.  369/370,  4 Bilder. 

Der  Warmebedarf  eines  Gewachshauses  andert  sich  in  weiten 
Grenzen;  seine  Heizanlage  muB  daher  in  der  Lage  sein,  sowohl  in  der 
Warmeerzeugung  und  -verteilung  wie  in  ihrer  Volleistung  rasch 
angleichbar  zu  sein.  Diese  Moglichkeit  scheint  im  rostlosen  Klein- 
ge^lasekessel  mit  Vorfeuerung  von  Kirchner  fiir  oberbayrische 
Pechkohle,  minderwertige  Brennstoffe  wie  Brikettabrieb,  Rohbraun* 
kohle  und  fiir  Torf  gegeben  zu  sein.  Versuche  in  Bad  Reichenhall  und 
Bad  Zwischenahn,  die  in  den  Jahren  1949/1950  mit  Unterstiitzung 
des  Kuratoriums  fiir  Technik  in  der  Landwirtschaft  und  des  Verbands 
des  deutschen  Gemiise-,  Obst-  und  Gartenbaus  durchgefiihrt  worden 
sind,  haben  iiber  Erwarten  gute  Ergebnisse  gebracht.  In  Reichenhall 
wurden  in  der  Zeit  von  Februar  bis  Juni  1949  bei  Gewachshaus- 
temperaturen  von  11  bis  16°  C im  Zentralheizkessel  153  Zentner 
Koks  fiir  zus.  750,—  DM  verbraucht,  wahrend  vom  Dezember  1949 
bis  Mai  1950  im  Kirchnerkessel  nur  fiir  rd.  258, — DtyL  ortsiibliche 
Brennstoffe  benotigt  wurden.  Das  bedeutet  eine  Ersparnis  um  65%, 
eine  Zahl,  die  sich  allerdings  kaum  erreichen  lassen  wird  in  Gebieten 
naher  der  Ruhrkohle,  die  also  keine  so  hohe  Frachtbelastung  haben 
wie  Bayern.  Fa  [H  479] 
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Kulturbodenerwarmung  in  Gartenbau  und  Landwirtschaft  mittels 
elektrischen  Stromes  durch  Bodenheizkabel  u.Frotolit-Heizrohre. 

Von  W.  Zimmermann.  Schweizerische  Blatter  fur  Heizung  und 
Luftung.  Bd.  17  (1950)  S.  102/110. 

Das  aus  einem  mit  Blei  umpreBten  Widerstandsdraht  bestehendo 
Bodenheizkabel  der  AEG  liefert  bei  Verlegung  im  Boden  260  kcal/m  h 
und  hat  eine  Baulange  von  50  m bei  220  Volt  und  25  m bei  110  Volt. 
Bei  Verlegung  im  Luftraum  ist  die  Baulange  65  bzw.  32,5  m mit  einem 
AnschluBwert  von  1,2  bzw.  0,6  kW.  Die  gesamte  Heizlcabelmenge 
richtet  sich  nach  der  Heizstundenzahl  pro  Tag  und  nach  der  Spanne 
zwischen  Beet-  oder  Bodentemperatur  und  der  niedrigsten  AuBen- 
temperatur.  Je  m3  Bodenflache  sind  3 bis  5 m Heizkabel  zu  verlegen. 
Der  Einbau  bei  Warm-,  Friih-  und  Uberwinterungsbeeten  wird  mit 
Hilfe  von  Bildern  dargestellt.  Die  Beheizung  mit  verbilligtem  Nacht- 
strom  geniigt  im  allgemeinen.  Die  Anlagekosten  betragen  7 bis  8 DM 
pro  m2  Flache. 

Das  Siemens-Protolit-Hoizrohr  ist  ein  kabelahnliches,  bieg* 
sanies  Rohr  mit  einem  nahtlos  gezogenen  Mantel  aus  Blei  oder  Rein- 
aluminium, der  eine  keramische  Isoliermasse  umschlieBt.  Darin  sind 
zwei  am  freien  Ende  kurzgeschlossene  Heizwendel  eingebettet.  Dieses 
Ende  ist  fliissigkeits-  und  gasdicht  abgesehlossen.  Die  normals  Bau- 
lange betragt  10  m bei  1,2  kW  fur  220  Volt  und  5 m bei  0,6  kW  fiir 
110  Volt. 

An  Hand  von  Beispielen  wird  die  Berechnung  des  Warme- 
bedarfs,  der  Energieaufnahme  und  der  Heizkabellange  gezeigt.  Dio 
Vorteile  der  elektrischen  Bodenheizung  fur  Kulturboden,  Friihbeeto 
und  Gewachshauser  sind:  Zeitliche  Beeinfiussung  des  Wachstums 
durch  Temperaturregelung,  beliebige  Wahl  des  Beginns  und  Ablaufs 
der  Treibzeit,  keine  Ansteckungsgefahr  fiir  Keimlinge,  giinstige  Be- 
einfiussung der  Keimtemperatur,  zusatzliche  Bodenerwarmung  fiir 
Treibhauser  und  sofortige  Betriebsbereitschaft.  (16  Bilder,  4 Tabellen.) 

Fink  [H  505] 

Warineversorgung  im  sozialen  Wohniingsbau.  Von  K.  Sommer.  Nach- 
richtenbl.  f.  Technik  und  Wirtschaft  im  Hausbrand,  Bd.  11 
(1950),  S.  107/109. 

Fiir  die  im  sozialen  Wohnungsbau  vorgesehenen  32  bis  65  m2 
Wohn ungen  sind  fiir  den  in  Frage  kommenden  Personenkreis  Einzel- 
feuerstatten  hinsichtlich  Einrichtungs-  und  Betriebskosten  immer 
noch  die  wirtschaftlichste  Heizungsart.  Der  Einzelofen  gibt  jeder 
Familie  die  Moglichkeit,  die  Heizung  zu  Hause  ihrer  wirtschaftlichen 
Lage  anzupassen.  Fa  [H  496] 

Heizung  und  Luftung  fiir  Schulhauser.  Von  A.  Eigenmann.  Die  In- 
stallation. Bd.  4 (1950)  S.  116/117. 

In  der  ,,Naehkriegs-Bau-Studie  Nr.  27“  liber  Heizung  und 
Luftung  von  Schulen,  welche  fiir  das  Arbeitsministerium  von  der 
koniglichen  Drucksachenverwaltung,  London,  im  Jahre  1947  heraus- 
gegeben  wurde,  sind  fiir  die  verschiedenen  Schulraume  Lufttempe- 
raturen  fiir  Decken-  oder  Bodenheizung  und  fiir  Radiatoren  oder 
Rohrspiralen  fur  Warmwrasser-Heizung  angegeben.  Die  aufgeflihrten 
niedrigen  Raumtemperaturen  sind  zulassig,  well  Kinder  ein  geringeres 
Warmebediirfnis  haben  als  Erwachsene.  Auch  fiir  den  Luftwechsel 
sind  Richtlinien  aufgestellt.  Die  Luftgeschwindigkeit  soli  nicht  mehr 
als  0,1  bis  0,2  m/s  betragen.  Fur  Handarbeits-  und  Waschraume 
und  Duschen  wird  13,5  1 Warmwasser  von  66°  C je  Kopf  und  Tag 
vorgesehen.  Gute  Bauisolierung  (k  ^ 1,5  kcal/m2  h°C  fiir  Wande  und 
Dacher;  k fg  0,7  bis  1,0  fiir  Boden),  Doppelverglasung  oder  Doppel- 
fenstor,  gute  Isolierung  der  inneren  Wandoberflachen  durch  schlechte 
Warmeleiter  sind  erwiinscht  und  werden  empfohlen.  Bei  der  Wahl 
des  Heizungssystems  sind  Anschaffungs-  und  Unterhaltungskosten 
zu  beriicksichtigen.  Rohrenheizflachen  geben  eine  glei china fiige  Tem- 
peraturverteilung,  sind  aber  umstandlich  zu  reinigen.  Radiatoren 
ordnet  man  gut  isoliert  unter  den  Fenstern  und  Briistungen  an.  FuB- 
boden-  und  Deckenheizungen  haben  sich  gleichfalls  bewahrt  (Ober- 
flachentemperatur  24°  C bzw.  32°  C).  Einzelboiler  und  Zapfstellen- 
apparate  konnen  Ersparnisse  bringen.  Zentrale  Versorgung  erfordert 
bests  Isolierung  von  Kessel  und  Rohrnetz.  Natiirliche  Ventilation 
durch  Fensterfliigel  kann  ausreichen ; fiir  verdunkelbare  Raume  und 
EBraume  ist  aber  mechanische  Ventilation  notwendig.  Bei  Laborato- 
rien,  Schulkiichen,  Schulwaschkiichen  und  Kantinen  ist  mindestens 
eine  gute  Abluftanlage  vorzusehen.  (2  Tabellen.) 

Fink  [H  517] 

Hochtemperatur-Heizmittel.  Die  Installation.  Bd.  4 (1950)  S.  127. 

Der  Druck  von  Alkylnaphtalin  betragt  bei  seiner  kritischen 
Temperatur  von  316°  C nur  2,9  at.  Auf  Grund  dieses  geringen  Druckes 
entfallen  alle  tlberdruckorgane,  und  die  Abdichtung  der  Pumpen- 
und  Ventilstopfbiichsen  wird  erleichtert.  Das  neue  S/V  Warme- 
tragerol  der  Vacuum  Oil  Company  Ltd.  hat  bei  315°  C einen  Dampf- 
druck  von  0,42  atu;  die  spezifische  Warme  betragt  0,46  kcal/kg; 
der  Siededruck  liegt  zwischen  330  und  405°  C,  und  der  Ziindpunkt 
ist  164°  C.  Fink  [H  519] 


Die  Regelung;  der  Heizleistung  bei  der  Strahlungsheizung*  A.  Dupre 
Conditions  a realiser  dans  les  installations  de  chauffage  par 
panneaux  a tubes  enrobes  pour  permettre  une  action  efficaco 
des  appareils  de  regulation,  Chaleur  et  Industrie  Bd.  29  (1948) 
Heft  272,  Seite  77—80. 

Die  Raumheizung  mit  Hilfe  von  in  den  FuBbodon  oder  in  die 
Decken  eingelegten  Heizrohren  ist  nicht  etwa  eine  neuzeitliche  Ent- 
deckung,  sie  wurde  vielmehr  bereits  im  alten  Rom  angewendet. 
Lediglich  die  Theorie  der  Berechnungsart  dieser  Heizung  ist  neueren 
Datums.  Wegen  ihrer  verschiedenen  Vorteile  findet  diese  Art  der 
Raumheizung  heute  auch  in  Deutschland  immer  groBere  Verbreitung1). 

Bei  dieser  FuBbodonheizung  treten  insbesondere  Schwierig- 
keiten  dadurch  auf,  daB  die  Decken,  in  welche  die  Heizrohre  ein- 
gelegt  sind,  moist  ein  verhaltnismafiig  groBos  Warmespeichervor- 
mogen  besitzen,  so  daB  bei  Schwankungen  der  AuBentemperatur  die 
Regelung  der  Zimmertemperatur  viol  zu  trage  wird  und  sich  hier 
unliebsame  Temperaturveranderungen  nicht  vermeiden  lassen.  Urn 
dennoch  eine  moglichst  gleichbleibende  Zimmertemperatur  bei  wech- 
selnden  AuBentemperaturen  zu  erhalten,  miissen  dann  viel  groBero 
Schwankungen  in  der  Vorlauftemperatur  des  Heizwassers  in  Kauf 
genommen  werden.  Hierdurch  wird  leicht  eine  unzulassig  hohe  Vor- 
lauftemperatur erzielt. 

Um  daher  diese  Schwankungen  der  Vorlauftemperatur  klein 
zu  halten  und  die  Regelung  der  Heizleistung  zu  erleichtern,  muB  man 
danach  streben,  die  Warmespeicherung  des  FuBbodens  so  klein  wdo 
nur  moglich  zu  halten.  Man  konnto  denken,  daB  dieser  Zweck  bereits 
durch  die  Anwendung  der  normalen  Hohlsteindecke  erreicht  ist. 
Aber  auch  diese  Decks  wird  noch  reichiich  schwer,  so  daB  auch  ihre 
Warmespeicherung  nicht  gering  wird.  Man  kann  dem  aber  abhelfen, 
indem  man  unmittelbar  an  den  Heizrohren  eine  warmeisolierende 
Schicht  einlegt,  so  daB  nur  eine  Betonschicht  Warme  aufnehmen 
und  abgeben  kann.  Es  ist  auBerdem  noch  moglich,  zwischen  den  Heiz- 
rohren weitere  Hohlraume  auszusparen  oder  hohle  keramische  Korper 
einzulegen,  welche  die  warmespeichernde  Masse  der  Decke  ver- 
ringern. 

In  der  bereits  angefiihrten  neuen  deutschen  Veroffentliehung1) 
sind  mehrere  dieser  Deckenkonstruktionen  abgebildet  und  beschrieben, 
welche  eine  geringere  Warmespeicherung  erzielen  sollen.  Dariiber 
hinaus  schlagt  Dupre  noch  ein  weiteres  Mittel  zur  Anpassung  der 
Heizleistung  an  den  Verbrauch  vor.  Nach  seinem  Vorschlag  werden 
zwei  Heizschlangensysteme  kreuzweise  iibereinander  in  der  Decke 
verlegt.  Im  Normalfall  werden  beide  Systems  vom  gleichen  Vorlauf- 
wasser  durchflossen.  Wenn  durch  irgend  einen  TJmstand  die  Zimmer- 
temperatur ansteigt,  dann  steuert  ein  Warmeregler  die  Anlage  so, 
daB  beide  Rohrsysteme  voneinander  getrennt  werden.  Das  obere 
Rohrsystem  wird  dann  von  einem  kSlteren  Wasser  durchstromt,  das 
aus  einem  Sammelbehalter  entnommen  wird,  der  gewohnliches  Riick- 
laufwasser  speichert.  Das  untere  Rohrsystem  wird  nach  wie  vor  von 
dem  normalen  Vorlaufwasser  durchstromt.  Beim  Anheizen  tritt  der 
umgekehrte  Fall  ein.  Es  wird  jetzt  aus  dem  iiber  Nacht  zusatzlich 
beheizten  Speicher  heiBeres  Wasser  entnommen  und  durch  die  obere 
Rohrschlange  gepumpt.  Auf  diese  Weise  kann  man  viel  schneller 
regeln  und  die  Heizleistung  dem  Verbrauch  anpasson. 

Es  gibt  noch  als  dritten  Fall  die  Moglichkeit,  die  Warme- 
ausstrahlung  der  Decke  zu  verandern.  Das  ist  aber  nur  bei  groBen 
Flaehen  moglich  und  verteuert  die  Anlage  ganz  bedeutend. 

Mit  diesen  Vorschlagen  einer  Heizregelung  bei  der  FuBboden- 
heizung  kann  man  nach  Ansicht  von  Dupre  alien  bisherigen  Einwon- 
dungen  gegen  diese  Heizungsart  entgegentreten.  Man  kann  damit  die 
Anlage  so  betreiben,  daB  alle  Wiinsche  befriedigt  werden  konnen. 

Dr.  Kinkeldei  VDI,  Ingolstadt  [H  562] 

Decken- Strahlungsheizung  mit  Heizkabeln.  Von  H.  Hofstetter.  Bull, 
schweiz.  elektrotechn.  Ver.  Bd.  41  (1950)  S.  670/673. 

Bei  der  in  einem  Ladengeschaft  eingerichteten  elektrischen 
Decken- Strahlungsheizung  werden  auf  der  aus  Isolierplatten  mit 
Hartverputz  bestehenden  Decke  im  Abstand  von  12  cm  kupferne 
Rohre  zur  Aufnahme  der  Heizkabel  verlegt.  Um  Warmespannungen 
zu  vermeiden,  ist  die  Decke  nicht  unmittelbar  mit  den  Seitenwanden 
verbunden.  Die  geerdeten  Rohre  enden  wegen  des  Einziehens  der 
Heizkabel  und  deren  Kontrolle  alle  in  einem  Schlupfkasten.  Damit 
Korrosion  zwischen  Rohren  und  Heizkabel  vermieden  wird,  sind  diese 
mit  Bronze -Umkloppelung  versehen.  Die  Kabelstrange  sind  einzeln 
schaltbar  und  werden  mit  380  V,  50  Hz  gespeist.  Die  Heizanlage  wird 
von  einem  mittels  Raumthermostat  gesteuerten  Fernschalter  aus  be- 
dient,  der  von  einer  Schaltuhr  mit  Wochenscheibe  betatigt  wird.  Das 
Ladenpersonal  empfindet  diese  Heizung  als  angenehm.  Die  Verstau- 
bung  im  Raum  ist  wegen  Wegfalls  der  Konvektion  kaum  fuhlbar. 
Deckenrisse  sind  wegen  der  niedrigen  Decken  temperatur  von  45°  C 
noch  nicht  beobachtet  worden.  (6  Bilder,  1 Tabelle.)  Fink  [H  504] 

!)  H.  Bilden  VDI : Strahlungsheizung  und  Strahlungskiihlung.  Heizg.- 
Liiftg.-Haustechn.  Bd.  2(1951)  S.  5/9. 
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Liiftung  yon  Innenaborten  und  Badezimmern.  Von  E.  Sprenger. 

Warrae-,  Luftungs-  u.  Gesundheitstechnik  Bd.  2 (1950),  H.  9, 

S.  9/11,  3 Bilder. 

Grundlagen  zur  Beliiftung  Yon  Innenraumen.  Von  F.  Gerlach  u. 

J.  Schmitz.  Neue  Bauwelt  Bd.  5 (1950),  EL  19,  S.  304/05,  1 Bild. 

Innengelegene  sanitare  Raume  werden  deswegen  vorgeschlagen , 
woil  sich  dabei  ein  giinatigerer  WohnungsgrundriB  und  ein  Gewinn 
an  Nutzraum  ©rgeben.  Wahrend  in  Raumen  mit  Fenstorn  durch 
Undichtheiten  allmahlich  ein  stiindlicher,  etwa  0,75-  bis  l,5facher 
Luftwechsel  auftritt,  miissen  Raume  obno  Fenster  auf  andere  Weise 
geliiftet  werden.  Das  einfachste  Mittel  ist,  die  Luft  durch  einen 
Schacht  mit  und  ohne  Aufsatz  zu  erneuern,  ein  Vorgang,  der  auf  dem 
Auftrieb  der  warmeren  Luft  beruht.  Besser  wird  die  sehlechte  Luft 
aus  einem  Innenabort  durch  einen  Schachtliifter  abgesaugt,  der  ent- 
weder  ein  Schleuderrad-  oder  ein  Schraubenliifter  sein  kann.  Bei 
einem  mittleren  Rauminhalt  von  Bad  und  Abort  von  10  m3  sind  rd. 
30  m3/h  Luft  zu  entfernen,  die  phne  weiteres  durch  einigo  Schlitze 
unten  an  der  Badezimmertiir  nachstromeu . Die  im  DIN-Entwurf 
18  0171)  angegebene  besondere  Luftzufiihrung  halt  der  Verfasser  fur 
unzweckmaBig  und  den  Aufwand  fur  einen  Zuluftkanal  fiir  viel  zu 
groB.  Durch  diesen  Kanal  zieht  iiberdies  im  Sommer  die  immer 
kuhlere  Luft  durch  den  Schacht  ein  und  drangt  die  geruchhaltige 
Luft  in  Nebenraume.  Die  Schachtliiftung  versagt  gerade  an  warmon 
Sommertagen.  Weitere  Nachteile  sind:  Verschmutzung  der  waag- 
rechten  Kanale,  Raumabkiihlung  und  Schwitzwasserbildung,  Abhangig- 
keit  von  wechselridem  Winddruck  u.  m.  Die  erheblichen  Kosten  fur 
den  Zu-  und  Abluftkanal  heben  die  Ersparnisse  wieder  auf,  die  gerade 
mit  innenliegenden  sanitaren  Raumen  angestrebt  werden.  Es  geniigt 
in  jedem  Fall,  die  im  naturlichen  Auftrieb  abgesaugte  Luft  durch 
nachstromende  Luft  aus  dem  Flur  oder  don  anschlieBenden  Raumen 
zu  ersetzen. 

Um  bei  mehrgeschossigen  Hausern  Gerauschiibertragung  zu 
vermeiden,  konnen  zwei  Ablnftschachte  von  14  zu  14  cm  lichter 
Weite  oder  ein  14  cm  x 20  cm  weiter  Schacht  mit  innon  angebrachten 
schalldampfenden  Blechrohren  oder  seitlichen  Abzweigkanalen  vor- 
gesehen  werden.  Eine  Gefahr,  daB  in  Innenraumen  mit  Kohlebade- 
ofen  die  Luftabsaugung  moglicherweise  die  Verbrennung  storen  und 
giftige  Gase  austreten  konnen,  besteht  nicht;  gasbehoizte  Warm- 
wasserbereiter  werden  aber  aus  diesem  Grunde  zweckmaBiger  in  der 
r daneben  liegenden  Kiiche  angebracht.  Die  Kosten  fiir  einen  Sehrauben- 
liifter  mit  geschlossenem  Wechselstrommotor  einschlieBlich  Einbau- 
rahmen  betragen  bei  einer  Luftleistung  von  300  bis  400  m3/h  1 50  DM 
bis  200  DM;  auf  eine  Wohnung  mit  abzusaugender  Luftmenge  von 
je  30  m3/h  wiirdon  also  1,15  bis  1,20  DM  kommen.  Bei  einem  niedrig 
geschatzten  Motor-  und  Liifterwirkungsgrad  von  25%  wiirde  dies 
5 bis  10  Watt  Kraftverbrauch  je  Wohnung  ausmachen.  Die  giinstigste, 
in  Anschaffung  und  Betrieb  billigste  Ausfuhrung  der  Innenraum- 
liiftung  ist,  die  Luft  durch  Schachte  mittels  eines  Schraubenliifters 
abzusaugen,  der  auf  dem  Dachboden  angeordnet  ist.  Besondere  Zu- 
luftkanale  sind  nicht  zu  empfehlen. 

Die  seit  20  Jahren  in  Leipzig  zugelassenen  Innenaborte  und 
-bader  werden  durch  einen  Luftschacht  geliiftet,  der  mit  einem 
waagrechten  Bodenkanal  im  KellorgeschoB  von  gleicher  Weite, 
mindestens  aber  nicht  unter  0,10  m2  lichter  Weite  verbunden  ist. 
D9r  feuerhemmend  senkrecht  iiber  Dach  gefiihrte  Schacht  mufi  nach 
den  Leipziger  Baubestimmungen  mindestens  0,4  bis  0,5  m2  weit 
sein,  die  darin  miindenden  Abortfenster  0,5  m2  lichte  Weite  und 
leicht  bedienbare  Fliigel  haben.  Abort  und  Bad  in  einem  Raum  mussen 
mindestens  8 m3  aufweisen.  Nach  Gerlach  und  Schmitz  sind  zur  .Re- 
gelung  des  Luftdurchgangs  weder  Drosselklappen  noch  herausnehm- 
bare  VerschluBrohre  noch  Ablenkung  des  Luftstroms  notwendig. 
Auf  Kraftluftung  wird  wegen  ihres  Versagens  im  mechanischen  und 
elektrisehen  Teil  besser  verzichtot.  Fiir  zweckmaBiger  wird  die  Frisch- 
luftzufuhr  von  oben  gehalten  mit  einzelnen  Abluftkanalon  vom 
oberen  Teil  des  zu  entliiftenden  Raums  nach  beiden  AuBenwanden, 
um  den  Windstau  ausniitzen  zu  konnen.  Fa  [El  469] 

1)  Heizg.-Liiftg.-Haustechn.  Bd.  1 (1950)  S.  86. 

Der  warine  Waschplatz.  Von  Hopmann.  Bauen  und  Wohnen.  Bd.  5 

(1950),  S.  290/91,  1 Bild. 

Das  Sichwaschen  am  Wasserhahn  in  der  Kiiche,  die  auch  im 
Winter  warm  ist,  ist  ein  weitverbreitetes  Ubel.  Ihm  konnte  durch  eine 
bessere  Einrichtung  eines  Bade-  und  Waschplatzes  abgeholfen  werden, 
der  jederzeit  und  zu  alien  Jahreszeiten  warm  sein  muB,  indem  eine 
Waschmoglichkeit  hinter  dem  Kiichenherd,  aber  ohne  Verbindung 
mit  dem  Abort  vorgesehen  wird.  Alle  wasserfiihrenden  Einrichtungen 
der  Wohnungen  sollen  dabei  um  einen  einzigen  Punlct  liegen,  um  e i n 
Rohrnetz  fiir  alle  erforderlichen  Leitungen  und  AnschluBstellen  fertig 
anliefern  zu  konnen.  Es  bleibt  die  Frage  offen,  ob  diese  Losung  sich 
einburgert  und  so  weitgehenden  Zuspruch  findet  wie  bisher  der  Wasser- 
zapfhahn  in  der  Kiiche.  Fa  [H  468] 


Fensterloser  Ban.  Von  R . Merz  und.  G.  A.  Etter.  Textil-Rraxis,  Bd.  5 
(1950),  S.  487/488  und  499/500. 

Betriebstechnische  Anforderungen  in  der  Textil-Industrie,  die 
bei  den  bisherigen  Bauweisen  nicht  erfiillt  werden,  haben  in  Amerika 
schon  seit  Jahren  zu  fensterlosen  Bauten  gefiihrt.  Jetzt  ist  auch  in 
Siiddeutschland  ein  solcher  Textilbau  fertiggestellt,  und  es  ' liegen 
angeblich  nur  giinstige  Erfahrungen  vor.  Es  werden  verseliiedene 
MaBnahmen  fiir  den  Rohbau  und  Ausbau  aufgefiihrt,  welche  den 
Erfolg  gewahrleisten.  Statt  reiner  Tageslicht-Leuehtrohren  wird  eine 
Mischlicht-  oder  eine  Warmtonrohre  empfohlen.  Die  Wande  sind 
nicht  mit  einem  einheitlichen  Ton  zu  streichen,  sondern  bei  den  Quer- 
wanden,  Saulen  visw.  ist  eine  Erganzungsfarbe  zu  verwenden.  FuB- 
bodenfarbe  beige  bis  rot,  auch  grim.  Das  Olen  des  FuBbodens  wird 
verworfen.  Besser  ist  das  Wachsen  und  Bohnern.  Sze  [H  492] 

Trinkwasserleitungen  in  Hausanlagen.  Von  E.  Diebold.  Flaschn.  u. 
Install.  Bd.  5 (1950),  S.  214/215,  254/255,  307/308,  329/330, 
23  Bilder. 

Vorfiihrung  von  Leitungsnetzen  mit  alien  durch  Riieksaugung 
gefahrdeten  Entnahmestellen,  die  durch  Einzelbeluftung  gesichert 
werden  miissen.  Beispiele:  unzulassige  Verbindung  der  offentlichen 
Wasserversorgung  mit  Eigenbrunnen,  wobei  durch  falsche  Bedienung 
unkontrolliertes  Wasser  aus  Eigenanlage  in  das  offentliche  Netz 
gelangen  kann;  falsche  Verbindung  zwischen  Entleerungs-  und 
Abwasserleitung  mit  Hinweis  auf  Mangel  in  und  an  Wasserzahler- 
sehachten  in  Grundstiickganlagen;  Einbau  einer  im  Sumpf  liegenden 
Wasserstrahlpumpe  mit  notwendiger  Sicherung  gegen  Riicksaugen 
durch  Riickschlogventil  und  Rohrbeliifter;  richtiger  AnschluB  von 
Abortbecken  und  gemeinsamer  Ablauf  von  Kalt-  und  Warmwasser . 

Fa  [H  480] 

Was  soil  der  Laie  bei  der  Besehaffung  und  Benutzung  elektrischer 
Derate  beachten?  Von  K.  Sauermann,  Sonderdruck  Unfall- 
verhiitungswoche  1950  der  Berufsgenossenschaften.  4 S.,  8 Bilder. 
Die  gebrauchlichen,  im  Haushalt  benutzon  Elektrogerate  wie 
Tauchsieder,  Biigeleisen,  Kochtopfe,  Herde  und  Heizofen,  Rund- 
funkgerate  werden  uberwiegond  von  Laien  bedient;  es  bleibt  bei 
gelegentlichen  Kurzschliissen  meist  beim  erlittenen  Schrecken.  Doch 
konnen  auch  bei  Niederspannung,  d.  h.  Spannungen  bis  zu  250  V, 
gegen  Erde  todliche  Unfalle  auftreten.  Der  wirksamste  Schutz  gegen 
Beriihrungsgefahren  ist  die  vorschriftsmaBige  Ausfuhrung  der  Gerate 
und  Anlagen  durch  den  Fachmann,  fiir  den  Laien  die  Anschaffung 
nur  vorschriftsmaBiger  Derate  mit  dem  VDE-Zeichen  durch  den 
Fachhandel.  Die  gefahrliche  Beruhrung  von  stromfiihrenden  Metall- 
teilon  wird  durch  die  iibliche  Isolierstoffhiillo  vermieden. 

Weitere  SchutzmaBnahmen  sind  Schutzerdung,  Nullung  und 
Schutzschaltung,  sodaBdiebei  KorperschluB  auftretende  Beriihrungs- 
spannung  keine  gefahrliche  Hohe  erreichen  kann.  Diese  ist  bei  ortsver- 
anderlichen  Elektrogeraten  gegeben,  wenn  eine  dreiadrige  Leitungmit 
besonderen  Steckern  und  Steckdosen,  sog.  Schukosteckern  genommen 
wird,  die  eine  leitende  Verbindung  des  Gerate gehauses  mit  dem  Schutz  - 
leiter  hat.  Schukoleitungen  mit  drei  Adern  und  Schukokupplungen  fiir 
Verlangerungsschniire  sollten  in  besonders  gefahrdeten  Raumen,  z.  B. 
mit  leitfahigen  FuBboden  (Stein,  Fliesen,  Beton,  Steinholz,  Metall 
u.  a.),  in  feuchten  Zimmern,  z.  B.  Waschkiichen,  Baderaumen  oder 
wenn  geerdete  Metallteile  wie  Wasser-  und  Gasleitung,  Zentral- 
heizung  u.  a.  im  Handbereich  der  Gerate  liegen,  ausschlieBlich  ver- 
wendet  werden.  Geflickto  oder  xiberbriickte  Sicherungen  versagen 
bei  Kurzschliissen  und  Branden  und  machen  alle  Bemiihungen  gegen 
die  Gefahr  von  KorperschluB  zunichte.  Die  Zahl  der  jahrlich  in 
Deutschland  vorkommenden  Unfalle  durch  plektrischen  Strom  halt 
sich  in  ertraglichen  Grenzen.  Zweck  der  veranstalteten  Unfallver- 
hiitungswochen  ist,  die  durch  Nachlassigkeit  und  unsachgemaBe 
Benutzung  der  Gerate  auftretenden  Unfalle  weiter  zu  vermindern. 

Fa  [H  473] 

Fiinfzelin  Jahre  landliche  Elektrizitatsversorgung  in  USA.  (REA  15 
years  old).  Von  G.  R.  Wickard  Stove  Builder  Bd.  15  (1950) 
H.  6,  S.  80. 

Die  Verwaltung  fiir  landliche  Elektrizitatsversorgung  in  Amerika, 
die  seit  15  Jahren  besteht,  hat  kiirzlich  die  millionste  Meile  Etoch* 
spannungsleitung  in  Betrieb  genommen  und  die  Zahl  ihrer  landlichen 
Stromabnehmer  auf  3,2  Mill,  gebracht.  Im  Jahre  1935  waren  schat- 
zungsweise  erst  11%  des  flachen  Landes,  1950  schon  85%  an  das 
REA-Leitungsnetz  angeschlossen.  Bisher  wurden  an  1067  ortliche 
Versorgungsgruppen  Darlehen  in  Hohe  von  mehr  als  2,1  Milliarden 
Dollar  gegeben.  Der  mittlere  Stromverbrauch  betrug  im  Dezember 
1949  rd.  141  kWh  je  Farm  oder  das  2,5fache  vom  Dezember  1941.  Die 
Aufgabe,  die  restliehen  900  000  amerikanischen  Farmen  an  das  Strom- 
netz  anzuschlieBen,  wird  immer  schwieriger,  da  die  noch  unversorgten 
Gebiete  abgelegener  und  weniger  dicht  bevolkert  sind.  Fa  [H  483] 
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Der  Faserstoff-Mauerdttbel.  Der  Maschinenmarkt,  Bd.  .56  (1950), 
H.  74,  S.  8/10,  1 Bild. 

Das  leidige  Dtibeln.  Von  H.  Miller . Flaschn.  u..Installat.  Bd.  5 (1950), 
S.  294/295,  5 Bilder.' 

Der  Diibel  von  heute.  VonH.  Miller.  Inst.-  n.  Klempnerztg.Bd.  3 (1950, 
S.  803/804,  3 Bilder. 

Der  Mauerdiibel  als  Bauelement  findet  bei  den  Fachleuten,  bei 
den  B eschaf  f ungsstellen  wie  bei  Ingenieuren,  Baustellenleitern  und 
Technikern  erstannlich  wenig  Beachtung,  obwohl  er  bei  fast  alien 
Rohrleitungen,  sanitaren  Anlagen,  Kabelverlegungen  und  anderen 
haustechnischen  Arbeiten  imrner  wieder  zur  Befestigung  gebraucht 
wird.  Wer  heute  noch  Locher  in  die  Mauer  stemmt,  mit  Zement  odor 
* ' Gips  verdiibelt  oder  andere  veraltete  Behelfe  anwendet,  vergeudet 
Arbeitskraft  und  Zeit. 

Der  Up  at -Dubel  von  Max  Langensiepen,  Hamburg  24,  Groth- 
Strafie  84,  besteht  aus  einem  Kern  impragnierten  Faserstoffs  in 
einer  leicht  aufspreizbaren,  diinnen  Metallhiilse  aus  Boden  und 
Kappe  mit  Lochern.  Er  haftet  fest  zwischen  Mauerwerk  und  Diibel 
einerseits  und  zwischen  Diibel  und  Nagel  oder  Schraube  andererseits. 
Er  vorrottet  nicht,  ist  unabhangig  von  Temperaturschwankungen, 
verhindert  Risse  bei  sproden  Baustoffen  wie  Kacheln,  Marmor,  Putz, 
Mauerwerk,  Beton,  Marmor  und  ahnliche  Baustoffe  sind  praktisch 
unelastisch;  ein  eingeschlagener  Nagel  zerstort  und  zerbroselt  das 
kristalline  Gefiige  in  dem  Raum,  den  der  Nagel  oder  Diibel  zum  Fest- 
haften  braucht.  Das  Faserstoff-Spreizmittel,  das  durch  seine  Trankung 
vor  Auflosung  bewahrt  bleibt,  weicht  beim  Einschlagen  des  Diibels 
seitlich  aus  und  haftet  fest  in  den  Vorspriingen  und  Vertiefungen  der 
Lochwand.  Die  Haltekraft  einer  Schraube  von  8 mm  Dmr.  im  Upat- 
Diibel  betragt  bis  zu  800  bis  900  kg,  ist  mithin  weit  hoher  als  die 
zulassige  Belastung  der  Schraube  im  Gebrauch.  Die  DiibelgroCe 
richtet  sich  nach  der  benotigten  Haftkraft  und  nach  Art  der  Bean- 
spruchung.  Fa  [H  478] 

Wohin  steuert  die  Entwicklung  der  elektrischen  Kochplatte?  Von 
W.  Keller.  Elektro-Warmetechnik  Bd.  1 (1950)  S.  71/73,  4 Bilder 
2 Tafeln. 

Um  1933/1934  beherrschte  in  Deutschland  die  sog.  Massekoch- 
platte  in  den  drei  Grofien  145,  180  und  220  mm  Dmr.,  mit  200  bis 
800  W,  240  bis  1200  W und  300  bis  1800  W regeibar,  das  Feld.  Sie 
besafl  infolge  ihrer  groBen  Masse  eine  erhebliche  Warmespeicherung, 
die  die  Anheizzeit  entsprechend  verlangerte  und  Sondergeschirr  ver- 
langte.  Ein  Fortschritt  war  die  Muldenplatte,  bei  der  ein  Mittelstuck 
von  etwa  55  mm  Dmr.  ausgespart  und  ein  Heizring  geschaffen  war. 
Sie  hatte  geringeres  Gewicht  und  erlaubte  die  Verwendung  von 
Geschirr  mit  Bodendurchbiegung  bis  zu  1,5  mm  (Hersteller:  Firma 
Ego-Derendingen,  AEG)..  Die  sog.  ExpreB-  und  Ultrarap  id- Koch- 
platten  mit  erheblich  verkiirzten  Ankochzeiten  sind  wegen  ungleich- 
maBiger  Temperaturverteilung  und  Anbrennens  der  Speisen  bald 
wieder  verschwunden.  Eine  Strahlungskochp latte  in  die  elektrische 
Kiiche  einzufiihren,  die  zwar  kiirzere  Ankochzeiten  wie  die  Ring- 
platte  hat  und  die  Hausfrau  vom  teuren  Spezialgeschirr  befreien 
wtirde,  abet  die  Lebensdauer  dieser  Platten  nicht  erreicht  und'  zudem 
den  3-Plattenherd  um  60, — DM  verteuern  wiirde,  empfiehlt-  der  Verf. 
nicht.  Die  in  der  Schweiz  entwickelte  Retus-Regula-Strahlungs- 
platte  hat  einen  eingebauten  Temper aturregler,  der  beim  Fortkochen 
die  P lattentemper atur  so  regelt,  daB  das  Kochgut  gerade  auf  bzw. 
unter  dem  Siedepunkt  bleibt.  Wegen  des  empfindlichen  Steuergerats 
ist  diese  Platte  sehr  storungsanfallig.  Die  neuere  Ausfuhrung  von 
Massekochplatten  wiegt  2 bis  2,5  kg,  die  Ego-Masseplatte  1,8  kg  und 
die  Ringplatte  1,6  kg.  Der  Stromverbrauch  zum  Erwarmen  von  3,5  1 
Wasser  von  20°  auf  95°  bei’ Verwendung  von  Sondergeschirr  aus 
Aluminium  betragt  fur  Ego-Masseplatten  420  Wh,  fur  Ringplatten 
405  Wh  und  fur  Strahlungsplatten  456  Wh;  bei  emailliertem  Stahl- 
geschirr  von  z.  B.  1,4  mm  Durchbiegung  sind  die  entsprechenden 
. Werte  575,  504  und  497  Wh.  Verf.  ist  dafiir,  die  Ring-  und  Mulden- 
kochplatten  weiter  zu  verbessern,  z.  B.  die  Ankochzeiten  noch  zu 
verkiirzen.  Fa  [H  476j 

Kleine  Besonderheiten  englischer  Sanitarapparate  und  ihrer  Installa- 
tion. Von  L.  R.  Escritt . (Choice  and  Installation  of  Sanitary 
Fitments  and  Fittings).,  Water  and  Sanitary  Engineer?  Sept. 
1950  nach  Die  Installation  Bd.  22  (1950),  S.  160. 

Angaben  uber  Spiilkasten  und  -hahne  fiir  Klosetts  und  Klosett- 
“schiisseln,  von  denen  sich  Tiefspiil-  und  Absaugeschiisseln  behauptet 
haben,  und  uber  Normalbadewannen,  rechteckig  170  und  185  cmlang, 
konisch  140  cm  lang  mit  festen  oder  verstellbaren  FiiBen.  Hahne 
sind  iiblicherweise  verchromt,  % Zoll  fur  Waschtische  und  Schiitt- 
steine,  % Zoll  fur  Badewannen  und  Niederdruckanlagen,  Spiilkasten-  . 
inhalte  9 bis  16  1;  Entleerzeit  6 bis  7 s,  Nachfiillzeit  2 min.  Baustoffe 
fiir  Spiilkasten  sind  GuBeisen,  GuBeisen  emailliert,  Keramik,  Holz 
mit  Blei-  oder  Kupferausschlag,  Kunstharz,  Kupfer,  verzinktes 
Eisen,  emailliertes  Blech.  Spriih- und  Spiilrohre  sind  meist  aus  Messing, 
verchromt,  poliertem  Kupfer  oder  verzinktem  Eisen.  [Fa  551] 


Technischer  Kundendienst  am  Elektroherd.  (Servicing  electric  ranges.) 

Von  W . R.  Milby . Stove  Builder  Bd.  15  (1950),  H.  8,  S.  47/56 

60/64,  9 Bilder. 

Nach  Erfahrungen  der  Kundendienstabteilung  der  Detroit 
Edison  Cy.  weitet  sich  in  den  USA  der  Kundendienst  an  elektrischen 
Herden  in  dem  MaBe  aus,  wie  immer  mehr  Einzelteile  und  Zubehor 
benotigt  werden,  um  das  elektrische  Kochen,  Braten  und  Backen 
noch  bequemer  und  selbsttatiger  zn  machen.  Wurden  1937  noch  die 
meisten  Elaktroherde  durch  die  Hersteller  und  den  Handel  verkauft, 
ohne  daB  sich  die  stromliefernden  Werke  damit  befaBt  hatten,  so  be- 
gann  man  spater  allmahlich  mit  kleinen  Reparaturen  an  klemmenden 
oder  nicht  gut  schlieBenden  Tiiren.  Die  Erfahrung  lehrte  bald,  daB 
ohne  diese  technische  Fiirsorge  der  Elektroherd  bald  verkam,  nur  noch 
als  Hilfsgerat  oder  gar  nicht  mehr  benutzt  wurde.  Im  vergangenen 
Jahr  schon  hatte  sich  dieser  Kundendienst  so  entwickelt,  daB  bei 
einem  zu  betreuenden  Bestand  von  216  000  Elektroherden  schon  uber 
139  000  Nachfragen  gehalten  wurden.  Durch  Zuwachs  neuer  Herde 
sinkt  das  mittlere  Gebrauchsalter  der  im  Gebrauch  befindlichen 
Kochgerate;  die  viol  Kundendienst  erfordernden  alten  Herde  scheiden 
langsam  aus.  1946  waren  88%  der  Elektroherde  mehr  als  5 Jahre 
alt,  26%  mehr  als  10  Jahre  alt.  Die  Betreuungskosten  je  Herd  und 
Jahr  schwankten  in  den  Jahren  1947  bis  1949  zwischen  2,41  und  2,14 
.Dollar,  In  die  erwahnten  216  000  Elektroherde  wurderf  eingebaut 
470  000  Einzelteile  im  Selbstkostenwert  von  rd.  462  000  Dollar. 
Am  meisten  ersetzt  wurden  Thermostaten  (7  500),  Heizelemente 
(56  000)  und  Schalter  (18  000).  Fiir  32  verschiedene  Herdbauweisen 
und  1126  Modelle  muBten  Ersatzteile  auf  Lager  gehalten  werden; 
monatlich  wurden  2 451  einzelne  Lagerteile  und  39  6|0  sonstige  Ein- 
-zelteile  benotigt.  Schaltuhren  muBten  1948  rd.  6 000,  1949  etwa 
5 200  wegen  Kontaktstorungen  oder  schadhafter  Motoren  ersetzt 
oder  wieder  in  Gang  gebracht  werden,  Schaltlichter  an  Schaltern  und 
Fassungen  waren  es  56  743. 

-w  Wieviel  in  der  Normung  getan  werden  kann,  geht  aus  den  bisher 
vorhandenen  175  verschiedenen  Arten  von  Schaltern,  153  Arten  von 
Warmereglern  und  87  Arten  von  Backofen-  und  Wahlerschaltern 
hervor,  die  bevorratet  wurden.  Eine  Vereinheitlichung  auf  9 Schalter- 
korper,  26  Spindeln,  8 Fittings  und  4 Knopf  arten  wird  angestrebt. 
Als  Ersatz  fiir  die  bisher  gefiihrten  126  Arten  von  Oberflachenschal- 
tern  konnen  damit  80%  aller  Schaden  behoben  werden.  Die  mit  dem 
technischen  Kundendienst  betrauten  Techniker  miissen  die  neuesten 
Modelle  von  Herden  kennen  und  die  vielen  Moglichkeiten  der  Instand- 
setzung  beherrschen,  ohne  allzuviel  Zeit  dafiir  aufzuwenden.  Sie 
werden  in  regelmafligen  Lehrgangen  geschult  und  fiber  die  neuesten 
Fortschritte  in  der  Elektrizitatsversorgung  unterrichtet.  Ein  ge- 
. wandter  Kundendienst-Techniker  wechselt  einen  Thermostaten  in 
50  min,  einen  Oberflaehenschalter  in  30  min  und  eine  Backofentiir 
in  20  min  bis  zu  mehreren  Stunden  aus.  Fa  [H  475] 


Moderne  Stahlfenster.  Von  Kasper eit.  Bauen  u.  Wohnen.  Bd.  5 (1950), 

S.  110/112.  6 Bilder.  - 

Im  V ergleich  zum  Holzfenster  ist  das  Metallfenster  mit  ge- 
ringeren  Toleranzen  bearbeitbar,  hat  bessere  Formbarkeit  und  damit 
dichtere  Passungen  gegen  Wind  und  Regen  sowie  Warmeverlust. 
Es  andert  weder  seine  Form  noch  verrottet  es,  ist  haltbarer  und 
erhalt  diese  Eigenschaften  iiber  eine  langere  Zeitdauer.  Als  Baustoffe 
haben  sich  Stahl  und  Leichtmetalle  eingefiihrt.  Als  Beispiele  werden 
behandelt  Fenster  aus  warmgewalzten  Stahlprofilen,  deren  ver- 
kittete  Scheiben  mit  Blech-  oder  Holzleisten  festgehalten  werden, 
ferner  Fenster  aus  kaltgewalzten  Blech- Sonderprofilen  mit  doppeltem, 
mit  Metall  oder  Gummi  versehenem  Anschlag.  Verkantungen  beein- 
flussen  die  Dichtheit  von  Metallfenstern  nicht.  Eine  andere  Bauweise 
benutzt  Rahmen  und  Sprossen  aus  Stahlprofilen,  die  aus  Rohren  ge- 
zogen  sind.  - . , 

Gegen  Witterungseinflusse  ziemlich  unempfindlich  haben 
sich  Fenster  mit  Prefiprofilen  aus  geschweiBtem  oder  im  KokillenguB 
gefertigten,  unlegiertem  Aluminium  erwiesen,  deren  Scheiben  in 
Gummi  gebettet  und  mit  PreBstoffleisten  verschraubt  sind.  Durch 
Kammerbildung  mit  elastischen  Dichtungen  lassen  sich  die  Spalten 
dicht  halten;  Oberlichtfenster  oder  regenabweisende  waagerechte 
Klapp^n  ermoglichen  zugfreie  Entliiftung.  Phosphatieren  und  Ein- 
brennlacke  schiitzen  Stahl  vor  Verrottung;  rostfreie  Stahle  fiir  Fenster 
sin'd  in-'Deutschland  noch  zu  teuer. 

In  Stallen,  Werkstatten  u.  a.  hat  das  Holzfenster  im  Fenster  aus 
hochfestem  Stahlbeton  mit  waagrecht  oder  senkrecht  schwenkbaren 
Flugeln  einen  empfindlichen  Wettbewerber  gef unden.  Allerdings  hat 
das  Metallfenster  im  Wohnungsbau,  das  zur  Zeit  noch  teuerer  ist  als 
die  Holzausfuhrung,  noch  manches  Vorurteil  zu  iiberwinden;  auch 
ist  technisch  seine  Entwicklung  noch  im  FluB.  Wird  sich  die  waag- 
rechte  Schwenkachse  durchsetzen  ? Zur  Zeit  diirfte  in  einer  Rationa- 
lisienmg  der  Fertigung,  d.  h.  in  einer  Preissenkung  das  nachste  Ziel 
liegen.  Fa  [H  477j 
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Grand  ziige  des  bauliclien  Warmeschutzes,  der  Heizung  und  Luftung. 

Von  Prof.  Dr.-Ing.  P.  Kb filer.  Bucher  der  Technik.  Hannover 

1950:  Wissenschaftliche  Verlagsanstalt  KG.  192  S.  Preis  geb. 

13,50  DM. 

Das  Bucli  wendet  sich  in  erster  Linie  an  Architekten  und 
Studierende  der  Architektur.  Der  Architekt  mufi  sich  bei  der  Planung 
der  Bauten  nicht  nur  um  ihre  zweckmaBige  und  kiinstlerische  Ausge- 
staltimg  bemuhen,  sondern  auch  schon  die  kunftige  Warmeversorgung 
und  Luftung  der  Gebaude  ins  Auge  fassen.  Die  Wirtschaftlichkeit 
einer  Heizungsanlage  hangt  wesentlich  von  der  Warmedichtheit  des 
Gebaudes  ab.  Hierfiir  ist  der  Architekt  allein  verantwortlich.  Er  muB 
iiber  ein  ausreichendes  MaB  von  Wissen  und  Konnen,  vor  allem  auf 
dem  Gebiete  des  baulichen  Warmeschutzes,  verfiigen,  um  hier  die 
richtigen  Mafinahmen  treffen  zu  konnen.  Weiter  muB  er  einen  guten 
tTberblick  iiber  die  Moglichkeiten  der  Versorgung  der  Bauten  mit 
Warme  und  Luft  haben.  Das  vorliegende  Buch  will  diese  Kenntnisse 
verraitteln. 

Der  erste  Abschnitt  gibt  allgemeine  Grundlagen  physikalischer, 
klimatischer  und  hygienischer  Art.  Hervorzuheben  ist  hier  die  Be- 
handlung  der  Warmeiibertragung  im  Beharrungszustand  und  die  Er- 
warmung  und  Abkiihlung  ebener  Wande  bei  zeitlich  veranderlichen 
Temperaturen  (Seite  20  bis -32),  die  an  Hand  zahlreicher  Bilder  rech- 
nerisch  in  elementarer  Weise  erfolgt. 

Der  zweite  Abschnitt  baut  auf  diesen  theoretischen  Ausfuhrun- 
gen  auf  und  befaBt  sich  ausfuhrlich  mit  den  Eigenschaften  und  der 
Anwendung  von  Baustoffen  zum  Warmeschutz.  Alle  hiermit  zusam- 
menhangenden  Fragen  der  Dammung,  der  Speicherung,  der  Auswahl 
und  Anordnung  der  Baustoffe  werden  klar  und  erschopfend  durch 
Beispiele  und  Abbildungen  behandelt  (Seite  45  bis  70). 

Anschliefiend  folgt  als  dritter  Abschnitt  die  Warmebedarfs- 
berechnung  nach  DIN  4701.  Das  Normblatt  ist  vollstandig  wieder.- 
gegeben. 

Ein  vierter  Abschnitt  befaBt  sich  mit  den  Heizungsmoglich- 
keiten.  Hier  erhalt  der  Leser  AufschluB  fiber  die  Einzelofenheizungen, 
iiber  die  verschiedenen  Moglichkeiten  der  zentralen  Heizung,  fiber 
Warmeentwickler  und  Warmespender  (Heizkorper).  Er  unterrichtet 
fiber  alles,  was  zum  Verstandnis  des  Aufbaues  und  der  Wirkungs- 
weise  sowohl  der  Gesamtanlagen  als  auch  ihrer  Einzelteile  notwendig 
ist.  Auch  iiber  Wirtschaftlichkeitsfragen  findet'man  hier  AufschluB. 

Im  fiinften  Abschnitt  iiber  Liiftungs-  und  Klimaanlagen  wird 
der  Leser  iiber  die  Druckverteilung  im  Raum  (neutrale  Zone),  fiber  die 
verschiedenen  Liiftungs  arten,  fiber  Luftentnahme  und  Kanalanlage, 
fiber  Luftverteilung  im  Raum  und  fiber  den  Begriff  der  Klimaanlagen 
unterrichtet.  Dem  Zweck  des  Buches  entsprechend  werden  in  den 
beiden  letzten  Abschnitten  keine  rechnerischen  Behandlungen  ge- 
geben. Am  SchluB  des  Buches  finden  sich  einige  Zahlentafeln  und 
Normen,  ferner  ein  Schrifttumsverzeichnis.  Ein  Stichwortverzeichnis 
erleichtert  den  Gebrauch  des  Buches,  das  dem  selbstgesteckten 
Ziele  vollauf  gerecht  wird.  Es  gehort  in  die  Hand  eines  jeden  Architek- 
ten und  Studierenden  der  Baukunst.  Auch  der  Heizungsingenieur 
kann  aus  den  Teileri,  die  sich  mit  dem  baulichen  Warmeschutz  und 
mit  der  Erwarmung  und  Abkiihlung  bei  zeitlich  veranderlichen  Tem- 
peraturen besonders  im  Hinblick  auf  „Richtlinien  fur  Sonderfalle“ 
in  DIN  4701  befassen,  Nutzen  ziehen.  Eichenberg  VDI  [H  575] 

Brinkwertli’s  Tabellenwerk.  Teil  „Sechs“  Koln  1950:  Heiztechnischer 

Verlag  Fritz  Brinkwerth.  55  S.  Preis  7,80  DM. 

Manche  Arbeiten  im  Biiro  sind  zeitraubend  und  auBerst  unin- 
teressant.  So  ist  diese  Tabellensammlung  geeignet,  einen  Teil  des  sich 
bekanntlich  oft  wiederholenden  Schema-Rechnens  auf  kurze  Zeit 
zusammenzudrangen. 

Da  der  vorliegende  Teil  sehr  zweckentsprechend  eingerichtet  t 
ist,  lassen  sich  aus  ihm  die  Isolieroberflachen  von  Rohren,  Boilern  und 
Ausdehnungsgefaflen  bei  jeder  Rohrlange  und  Isolierstarke  leicht 
ablesen.  Schnurverbrauchszahlen,  Gewichtstabellen,  die  Aufstellung 
fiber  Warmeleitzahlen  und  Raumgewichte  der  verschiedenen  Isolier- 
arten  geben  schnelle  • Auskunf t fiber  das  betreffende  Gebiet.  Aus  gut 
leserlichen  groflen  Tabellen  sind  Rohrgewichte,  Inhalte,  Wandstarken,' 
Heizflachen,  Tragheits-  und  Widerstandsmomente  sofort  zu  ent- 
ile hmen. 

Die  auf  der  letzten  Seite  aufgefiihrte  Anleitung  zur  Berechnung 
von  Gewachshausheizungen  wird  man  normalerweise  in  diesem  Teil 
des  „Tabellenwerkes“  nicht  suchen,  es  fallt  aus  dem  Rahmen  dieses 
Teiles  heraus  und  ware  an  anderer  S telle  passender  unterzubringen. 

Nicht  nur  der  nutzbringende  Inhalt,  sondern  auch  die  solide 
Ausffihrung  des  Heftes  werden- si  cherlieh  manchen  Interessenten  zur 
Erwerbung  dieser  neuen  Ausgabe  veranlassen. 

GUnther  Bexroth  VDI  [H  599] 


Feuchtigkeitsdurchgang  und  AVasserdampfkondensation  in  Bauten. 

Von  K.  Egner.  Fortschritte  und  Forschungen  im  Bauweseh. 
Reihe  C,  H.  1.  Stuttgart  1950:  Franckh’sche  Verlagshandlung. 
105  S.  Preis  11,80  DM. 

Das  erste  Heft  der  neuen  Reihe  Oder  von  Professor  Dr. h.c.  O.  Graf, 
Stuttgart,  herausgegebenen  Schriftenreihe  „Fortschritte  und  For- 
schungen im  Bauwesen“  behandelt  ein  Thema,  das  in  der  Entwicklung 
des  Bauwesens  in  Deutschland  bisher  nur  geringe  Beachtung  gefunden 
hatte.  Dies  hangt  damit  zusammon,  daB  in  Deutschland  iiberwiegend 
massive  Bauweisen  verwendetr  wurden,  wahrend  ^besonders.  in  den 
Vereinigten  Staaten  die  Skelett-  und  Leichtbauweisen  von  jeher 
gleichwertig  neben  den  Massivbauteri  bestanden.  Und  gerade  bei 
Leichtbauten  spielen  die  Fragen  der  Damp f diffusion  und  der  Feuch- 
tigkeitswanderung  durch  die  Aufienbauteile  eine  fur  die.Haltbarkeit 
der  Baustoffejentscheidende  Rolle.  ‘ 

Nach  einer  iibersichtlichen,  klaren  Darstellung  der  theoretischen 
Grundlagen  fiber  die  Einwirkung  von  feuchter  Luft  auf  Baustoffe 
und  fiber  die  Bewegung  der  Feuchtigkeit  (Wasserdampf  und  Wasser) 
in  homogenen  und  mehrschichtigen  Hausteilen  berichtet  das  Buch 
fiber'  die  Ergebnisse  auslandischer,  insbesondere  amerikanischer 
Untersuchungen  (besonders  von  Rowley,  Algren,  Lund)  an  kleinen 
Modellbauten,  an  einem  Leichtbau-Versuchshaus  und  an  Dammplatten 
und  Leichtbauteilen  im  normalen  und  gestrichenen  Zustande. 

Die  .Ergebnisse  sind  fur  die  praktische  Verwertung  zusamirien- 
gefaBt  uad  ausgewertet  in  einem  Merkblatt  zur  Verhinderungi  von 
Wasserdampf kondensation  in  Wanden  und  Decken  von  Gebauden 
(Grundlagen,  praktische  Hinweise,  Unterlagen  f fir  ein  iiberschlagiges, 
vereinfachtes  Berechnungsverfahren  zur  Beurteilung  der  Konden- 
sationsgefahr  in  mehrschichtigen  Wanden). 

Die  Arbeit  war  entstanden  durch  den  Auftrag  der  Forschungs- 
gemeinschaft  Bauen  und  Wohnen . in  Stuttgart,  die  auslandische 
Literatur  der  verflossenen  Jahre  zu  sichten  und  fiir  die  Baupraxis 
auszuwerten.  Bei  der  Bearbeitung  dieser  -Aufgabe  ist  * der  Verfasser 
mit  besonderem  Geschick  und  mit  einer  solchen  Griindlichkeit  vor- 
gegangen,  daB  aus  der  ursprfinglich  geplanten  Literatur- Sammlung 
eine  umfassende  Darstellung  des  gesamten  Fragengebietes  des 
Feuchtigkeitsdurchgangs  und  der  Wasserdampf  kondensation  in 
Bauten  entstanden  ist.  Diese  Leistung  kann  nicht  hoch  genug  aner- 
kannt  werden.  Denn  sie  bedeutet  einen  wertvollen  Beitrag  zu  den 
Bestrebungen  der.  Bauforschung  und  der  Bauindustrie,  unter  wirt- 
schaftlich  tragbaren  Bedingungen  gesunde  Arbeits-^und  Wohnraume 
(insbesondere  im  Rahmen  des  sozialen  Wohnungsbaues)  zu  schaffen, 

- Reiher  [H  590] 

VDI-Richtlinien  2300  — Heiztechnische  Anlagen.  3.  Auflage.  Dussel- 
dorf  1950:  Deutscher  Ingenieur -Verlag.  16  S.  m.‘  6 Bild.  u. 
14  Ausffihrungsbeisp.  Preis  2,2 5 DM.  VDI-Mitglieder  10%  Nach- 
laB. 

Die  nur  wenig  veranderte  3.  Auflage  dieses  in  gleicher  Weise 
fiir  ausschreibeh.de  Korperschaften  wie  fiir  Architekten  und  Heizungs- 
fachmanner  niitzliche  Druckschrift  . behandelt  zunachst  die  ver-. 
schiedenen  Ausschreibungsverfahren,  wobei  die  Vor-  und  Nachteile  des 
freien  Wettbewerbs,  der  Ausschreibung  nach  bauseitig  aufgestetlten 
Richtlinien,  der  Ausschreibung  nach  vollstandig  ausgearbeitetem 
Entwurf,  des  Blankettverfahrens  und  schlieBlich  der  freihandigen 
Vergabe  dargestellt  werden.  Der  Hauptteil  behandelt  die  baulichen 
Anforderungen  an  die  Heiz-  und  Brennstoffraurhe  und  die  technischen 
Anforderungen  an  Kessel,  Bedienungsanlagen  und  Zubehor.  14  Muster- 
beispiele  von  Heizungs-  und  Warmwasserbereitungsanlagen  der  ver- 
schiedensten  GroBen  zeigen  im  einzelnen,  worauf  es  ankommt.  Die 
wohlfeile  Schrift  sollte  in  die  Hand  jedes  planenden  Architekten  und 
Heizungsingenieurs  gelangen.  Sie  wird  dann  verhindern,  daB  Anlagen 
entstehen,  die  schon  in  den  Grundlagen  verfehlt  sind. 

K.  Scfyultze  [H  569] 

Bezugsquellenyerzeiclmis  „ SchweiRteclmische  Erzeugnisse".*  Heraus- 
geber:  Wirtschaftsvereinigimg  der  schweiBtechnischen  Industrie, 
Frankfurt  a.  Main,  Essen,  Heppenheim,  Berlin  1950:  Spezial- 
Archiv  der  Deutschen  Wirtschaft,  Hoppenstedt  & Co.,  70  Seiten 
DIN'  A 5,  2,45  DM. 

Das' Verzeichnis  ist  ubersichtlich  in  einen  Such-,  einen  Finde- 
teil,  ein  alphabetisches  Firmenverzeichnis  und  ein  Waren-Namen- 
register,  unterschieden  durch  Verwendung  farbigen  Papiers,  gegliedert. 

Zunachst  sind  alle  Erzeugnisse  alphabetisch  vom  Abbrenngerat 
iiber  LichtbogenschweiBautomaten  bis  zum  Zweiflammenbrenner  auf- 
gefiihrt.  Der  Hauptteil  — nach  Fachbereichen  geordnet  — nennt  die 
Hersteller.  Der  Teil  III  enthalt  die  SchweiBtechnik-Firmen,  diesmal 
mit  genauer  Anschrift  und  wichtigen  firmenkundlichen  Daten.  Neu- 
artig  ist  auch  der  letzte  Teil  mit  361  Warennamen. 

Mit  ihren  ins  einzelne  gehenden  technischen  Angaben  stellt 
die  Druckschrift  eine  wichtige  Informationsquelle  dar. 

. ..  ’ K.JSchultze  [H  612] 
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Riickspeiseanlagen  und  Druckstufenbetrieb  bei  Niederdruckdampf- 
heizungen.  Von  A.  Kollmar . 2.  Aufl.  Halle  a.  S.  1951:  Carl 
Marhold,  Verlagsbuchhandlung.  74  S.  Preis  3,40  DM. 

Das  in  der  zweiten  Auflage  wenig  geanderte  Biichlein  bringt 
zunachst  eine  ausgezeichnete  Einfiihrung  in  das  allgemeine  Wissens- 
gebiet  der  ND-Dampfheizung,  und  das  ist  gut  so:  Leider  weiB  der 
Nachwuchs  hiervon  nicht  mehr  allzuviel! 

DieLuftumwalzungsverfahren  bleiben  bedauerlicherweise  unbe- 
riicksichtigt. 

Dagegen  will  es  mir  scheinen,  daB  bei  der  zweifellos  zu  erwar- 
tenden  3.  Auflage  das  eigentliche  Thema:  „Riickspeiseanlagen  und 
Druckstufenbetrieb  “ einer  griindlichen  Erweiterung  oder  Neubearbei- 
tung  wert  ware.  Die  Zeichnungen  miiBten  unter  Anwendung  der  ge- 
normten  Symbole  umgezeichnet  werden,  wobei  man  auf  manche  der 
Geschmacksrichtung  der  reinen  Handworker  Rechnung  tragende 
Firmenzeichnung  verzichten  kann. 

Die  Sehaltung  der  Druckstufenanlage  von  Max  Kretschmer  ist 
klar  und  durchsichtig.  Noch  angedeutet  konnte  eine  Umfuhrung  um 
das  tlberstromventil  werden,  um  zu  zeigen,  daB  auch  mit  einheitlichem 
Druck  gefahren  werden  kann,  wenn  kein  Bedarf  an  holier  gespanntem 
Dampf  besteht.  Bild  57  mit  der  Druckstufenschaltung  von  Chowanecz 
und  Heid  ist  unverstandlich.  Wenn  die  Erfinder  ein  Geheimnis  aus 
ihrer  Sehaltung  machen  wollen,  dann  laBt  man  sie  besser  im  Buch 
weg.  Im  Bild  58  ist  das  Dreiwegeventil  nicht  zu  finden.  Zura  einwand- 
freien  Sterilisieren  ist  ND-Dampf  selbst  mit  dem  zulassigen  Hochst- 
druck  von  0,5  atii  unbrauchbar. 

Fur  eine  Neuauflage,  die  dem  Bueh  zu  wiinschen  ist,  schlago 
ieh  u.  a.  die  Behandlung  folgender  Fragen  vor: 

Wohin  gehort  die  grofie  Kondensattrommel,  hinter  den  . 
Kessel  (Bild  3),  unter  den  Wasserstand  oder  in  Wasserstands- 
liohe  ? 

Wie  groB  wird  das  untere  und  wie  groB  das  obere  Sammel- 
gefaB  ? (Bild  26  ware  durch  eine  Skizze  mit  genormten  Sym- 
bolen  zu  ersetzen.  AuBerdem  sitzt  der  Schwimmer  fiir  Zusatz- 
wasser  falsch.) 

Fiir  welehe  Leistung  wird  zweckmaBig  die  Hauptpumpe 
ausgelegt  ? 

Vor-  und  Nachteile  der  versehiedenen  Schwimmerschalter 
(mit  Seil,  mit  durehgehender  Welle,  mit  StoBstange  usw.) 

Wie  groB  darf  die  Handfliigelpumpe  hochstens  ausgelegt 
werden  ? (Menschliche  Hochstleistung,  Dauer  derselben.) 

Die  Blockheftung  mit  angeklebtem  XJmschlag  befriedigt  wenig. 
Die  Seiten  reifien  leicht  ein,  und  das  Bueh  bleibt  nicht  offen  liegen. 
Es  gibt  heute  eine  bessere  Losung : Fadenloses  Buchbinden  mit  Kunst- 
harz-Kaltleim,  die  zudem  billiger  ist. 

Jungbluth  VDI  [H  616] 

Hausinstallation.  Von  Paul  Frommer.  5.  Aufl.  Teubners  Fachbiicher 
fiir  Hoch-  und  Tiefbau.  Leipzig  1950:  B.  G.  Teubner  Verlagsges. 
114  S.  m.  258  Bild.  Preis  6,90  DM. 

Die  haustechnische  Einrichtung  unserer  Wohngebaude  ist  heute 
so  vielseitig  und  umfangreich,  daB  es  fiir  den  Einzelnen  schwierig 
ist,  sich  auch  nur  die  Grundlagen  der  Kenntnisse  uber  die  Installation 
anzueignen.  Der  vorliegende  Leitfaden  wendet  sich  an  den  angehenden 
Techniker,  den  Studenten  der  Technischen  Hoch-  und  Ingenieur- 
schulen  und  den  Praktiker.  Er  will  ihnen  einen  zuverlassigen  Tlber- 
blick  iiber  die  bauteehnischen  und  konstruktiven  Regeln  und  Einzel- 
heiten  vermitteln,  die  bei  der  Versorgung  von  Haus  und  Wohnung 
mit  Trink-  und  Brauchwasser,  bei  der  Haus-  und  Grundstiicksent- 
wasserung,  im  Warmeschutz  und  bei  den  versehiedenen  Heizungsarten, 
fiir  die  Beleuchtung  und  den  Blitzschutz  zu  beachten  sind.  Die  ein- 
scblagigen  Normen  und  amtlichen  Bestimmungen  werden  beriick- 
sichtigt,  zweckmaBige  Entwurfsplane  fiir  die  Hausinstallation  und 
Auswahl  der  Aniagenteile  besprochen,  die  fiir  die  Wirtschaftlichkeit 
der  gesamten  Installation  schlieBlich  entscheidend  sind. 

Das  in  enger  Anlehmmg  an  die  Praxis  gescliriebene  Buch  mit 
den  sehr  klaren  55  Bildtafeln  laBt  jedoch  einige  Wiinsche  offen. 
So  sollten  fiir  die  entsprechenden  Abschnitte  Hinweise  auf  die^Ar- 
beiten  von  Mengeringhausen,  Raiss , Schaefer,  Pohl,  Hasenhein , 
Happel,  um  nur  einige  zu  nennen, nicht  fehlen.  DerTeil,,Feuerungs- 
anlagen“  bediirfte  einer  grundlichen  tlberholung  sowohl  im  Text- 
wie  besonders  im  Bildteil,  wo  langst  veraltete  Zeichnungen  auszu- 
merzen  waren.  Der  Einzelofen,  der  in  der  Heizungspraxis  die 
Hauptrolle  spielt,  ist  z.  B.  fiir  eiserne  Ofen  auf  2 Seiten  beschrankt; 
wichtige  Normen  fehlen  hier.  Der  Haushaltsherd  ist  kaum  im  Vor- 
iibergehen  gestreift  mit  Bauweisen,  die  schon  lange  verlassen  sind. 
Fiir  eine  Neuauflage  ware  ferner  zu  empfehlen  die  Fortschritte  in 
der  vorgefertigten  Installation  und  neueste  Normen,  z.B.  DIN 
18014,  18016,  18017,  18013  aufzunehmen  und  die  reiehlichkurze  liber  - 
sichtdes einschlagigen  Schrifttums zu erganzen.  A.  Faber  [H  593] 


Faustzahlen  und  Riclitliuien  fiir  die  landliche  Hauswirtschaft.  Bau- 

und  Wohngestaltung.  Von  Else  Sixel.  Berlin -Hamburg  1949: 

Verlag  Paul  Parey,  84  B.  Preis  4,20  DM. 

Das  Ergebnis  dieser  Untersuchungen  von  drei  Sachbearbeiterin- 
nen  fur  landliches  Bauen  und  Wohnen  ist  ein  Leitfaden,  der  gerade 
zur  rechten  Zeit  fiir  den  sozialen  Wohnungsbau  auf  dem  Lande,  fiir 
den  Bauern,  Siedler  und  dorflichen  Handworker  kommt.  An  auf- 
schluBreichen  Zeichnungen  und  wohl  durchdachten  Grundrissen 
werden  die  MaBe  veranschaulicht  fiir  Zahl,  GroBe,  Form  und  Zu- 
ordnung  von  Wohn-,  Schlaf-  und  Vorratsraumen  einschlieBlich  der 
Nebengelasse  und  klare  Richtlinien  fiir  deren  Einrichtung  gegeben. 
Am  Menschen  als  dem  Mafi  aller  Dinge  entwickelt,  finden  wir  fiir 
Einrichtungsgegenstande,  Haushalt-  und  Kiichengeschirr,  fiir  Mobel, 
Kleidung  und  Wasche  Normal-  und  MindestmaBe  angegeben,  die  jeder 
Landfrau,  ihren  besonderen  Haushalt  verhaltnissen  entsprechend, 
mannigfache  Anregungen  vermitteln  konnen.  Auch  Architekten  und 
Baumei stern  werden  diese  Zahlen  von  groBem  Nutzen  sein.  Zum 
ersten  Male  wird  hier  versucht,  fiir  eine  Vielzahl  von  Haushaltgegen- 
standen,  z.B.  Stiihle,  Tische,  Badewannen,  AusguB-  und  Waschbecken, 
Hausbackofen,  Duschen,  Herde,  Kessel-  und  Badeofen,  Futterdampfer, 
Borte,  Schranke  u.  a.,  Faustzahlen  fiir  die  gebrauchlichen  GroBenzu- 
sammenzustellen . 

Nach  dem  Vor  wort  sind  diese  Arbeiten  noch  nicht  abgeschlossen ; 
sie  werden  waiter  erganzt  und  berichtigt.  In  diesem  Sinne  ware  anzu- 
regen,  in  die  nachste  Auflage  z.  B.  die  Normen  iiber  Stellflachen  fiir 
Herde,  Ofen,  sanitare  Einrichtungen  und  Mobel  mit  ihren  Richt- 
maBen  aufzunehmen.  Vielleicht  konnte  etwas  nehr  iiber  die  all- 
gemeine Warmewirtschaft  im  Bauernhaus,  iiber  den  Kohle-Elektro-, 
kombinierten  Kiichenherd,  iiber  den  Einzel-  bzw.  Sammel- 
sehornstein  und  seine  Baustoffe,  iiber  GeschoBhohen  und  Treppen- 
steigungen,  iiber  Aufbau-Kiichenmobel,  die  vorgefertigte  Installation 
bzw.  die  Installationswand  zwischen  Bad  und  Kiiche  und  iiber  noch 
andere  haustechnische  Fragen  gesagt  werden.  Dadurch  wiirde  das 
wertvolle  Biichlein  fiir  alle  diejenigen  an  praktischem  Wert  gewinnen, 
die  auf  dem  Lande  bauen,  ihren  Haushalt  dort  rationalisieren  oder 
besser  einrichten  wollen.  A.  Faber  [H  591] 

Bilderfibeln  fur  den  Elektro-Installateur  „So  wird’s  gemaeht“.  Von 

Benedikt  Gruber.  Herausgeber:  Landes verband  des  Bayerischen 

Elektrohandwerks,  Miinchen,  Goethestr.  25. 

Bd.  2,  1949:  Isolierleitungen  auf  und  unter  Putz.  80  S.,  rd. 

210  Bilder,  Preis  3, — DM. 

Bd.  3,  1950:  Stahlpanzer-,  Peschel-  und  Gummirohr;  Rohr- 

draht.  56  S.,  rd.  135  Bilder,  Preis  2,50  DM. 

Der  Band  2 behandelfc  die  einzelnen  Vorgange  bei  der  Ver- 
legung  von  elektrischen  Isolierleitungen.  Beginnend  mit  den  not- 
wendigen  Werkzeugen  werden  die  Materialien,  der  Rohrzubehor  und 
die  Drahtarten  aufgefiihrt.  Grundlegende  Angaben  iiber  das  Verlegen 
von  verbleitem  Isolierrohr  leiten  iiber  zur  eigentlichen  Praxis  des 
Anbringens  von  Einzelleitungen  und  Rohrbandern  auf  Putz,  ihre 
Einfiihrung  in  Verteilertafeln  und  andere  Installationsarbeiten.  In 
den  folgenden  Abschnitten  wird  die  Verlegung  von  Unterputz- 
leitungen  an  Wanden,  Decken,  FuBboden  und  in  Hohlraumen,  das 
Einziehen  und  -klemmen  der  Drahte  gezeigt.  Einige  praktische 
Winke  fiir  Schalter  und  Steckdosen,  fiir  Lichtanlagen,  fiir  richtige 
Lampenabzweige,  fiir  das  Loten  von  Kabelschuhen  und  die  elektrische 
Isolationspriifung  der  Anlage  beschliefien  die  aufschluBreiche  Schrift. 

Der  ahnlich  aufgebaute  Band  3 beschreibt  das  Verlegen  von 
Leitungen  aus  Stahlpanzerrohr  und  Stahlrohr  ohne  Isolierung  mit 
den  zusatzlichen  Werkzeugen,  von  Peschelrohr,  Gummirohr  und 
Rohrdraht,  die  Bearbeitung  der  Rohre  durch  Kalt-  und  Warmbiegen 
oder  SehweiBen,  ihren  Einbau  und  ihre  Befestigung  einzeln  oder  in 
Biindeln,  verschiedene  AnschluBarten  mit  Beispielen,  das  Einziehen 
der  Drahte  u.  a. 

In  beiden  Schriften  sind  Hunderte  von  Handgriffen,  auch  die 
sog.  ,,Kleinigkeiten“,  die  der  Elelctroinstallateur  beim  Verlegen  von 
Leitungen  auf  oder  unter  Putz  zu  machen  hat,  in  ausgezeichnet 
gesehenen,  klaren  Bildern  aus  der  Praxis  festgehalten.  Ein  knapper 
Begleittext  gibt  jeweils  eine  mustergiiltige  Erlauterung.  Beide  hand- 
werklichen  Anleitungen  bringen  in  Wort  und  Bild  auch  viele  Arbeiten, 
zu  denen  der  Lehrling  oder  Monteur  nicht  iramer  kommt.  Die  Art 
der  Darstellung  — viel  Bilder,  wenig  Text  — diirfte  padagogisch 
und  praktisch  vorbildlich  sein.  Jeder  Bilderfibel  sind  einige  doppel- 
seitig  bedruckte  Karteikarten  (Bearbeiter  Elektromeister  A.  Knilling) 
beigegeben,  die  in  iibersichtlicher  Form  alle  notwendigen  Angaben 
fiber  Leitungsarten  und  Querschnitte  nebst  DIN-Normen,  iiber  die 
Verwendungsmoglichkeiten  von  Installationsrohren,  die  Zubehor- 
teile,  Leitungs-  und  Einbauplane  u.  a.  enthalten.  Zum  raschen  Nach- 
schlagen  in  der  Werkstatt  diirfte  diese  Fachkartei  fiir  jeden  Fachmann, 
der  sie  auszuwerten  und  zu  nutzen  versteht,  eine  ausgezeichnete, 
jederzeit  greifbare  Hilfe  sein.  A.  Faber  [H  629] 
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Band  2,  Heft  4,  1951  / Bucherschau 


Raumluftfrage  in  der  Industrie,  gezeigt  an  Untersuchungen  zu 
ihrer  Losung  im  Textilbetrieb.  Von  Otto  Oldenhage.  2.  Aufl. 
Munchen  1951:  R.  Oldenbourg.  66  S.  m.  65  Bild.  Preis  14  DM. 
In  der  auf  die  Belange  der  Textilindustrie  abgestellten  Ab- 
handlung  werden  nach  Darstellung  der  physikalischen  Zusammen- 
hange  und  einer  Kritik  der  im  Betrieb  zweckmafiig  zu  verwendenden 
MeBgerate  dem  Praktiker  mit  reichlichem  Anziehen  von  Sohrifttum 
die-  Moglichkeiten  gezeigt,  die  Klimaforderungen  zu  erfiillen. 

Die  Zusammenhange  zwischen  AuBen-  und  Raumklima  , in 
-Abhangigkeit  von  verschiedenen  Betriebszustanden'  werden  fur  die 
Baumwollverarbeitung  anhand  zahlreicher  Kurvenblatter  und  Zahlen- 
tafeln  erlautert.  Die  dureh  Erfahrungszahlen  erfaflbaren  innen- 
raumlichen  Eihfliisse  dienen  in  einem  Abschnitt  zur'  Erklarung  der 
Grundlagen  der  Berechnung  von  Luftbereitungsanlagen.  An  3 Kon- 
struktionen  werden  die  verschiedenen  Systeme  von  Anlagen  und 
ihre  Anwendungsmogliehkeiten  verstiindlich  gemacht  und  ent- 
sprechende  Betriebserfahrungen  mitgeteilt.  In  der  vergleichenden 
Untersuchung  der  Vor-  und  Nachteile  ist  der  beachtliche  KiihlwaSser- 
verbrauch  flii*  Raume  mit  hoher  Kiihllast  und  die  mogliche  Vermin- 
derung  "dureh  Verwendung  eines  Trockenktihlers  (Kiihlung  entlang 
der  Linie  x = konst.)  nicht  erwahnt.  Im  Anhang  findet  sich  neben 
zusammenfassenden  Angaben  aus  dem  Hauptteil  ein  Hinweis  auf  die 
kiinstliche  Kuhlung,  die  fur  die  Textilindustrie  nicht  in  Frage  kommt. 
Fur  die  Klimatisierung  eines  Raumes  ergeben  sich  im  fensterlosen 
Bau  fiir  Bau  und  Betrieb  Vorteile.  Die  psychologischen  Griinde,  die 
zur  Ablehnung  dieser  Bauweise  fiiliren  konnten,  sind  bekanntlich 
durch  ganz  einfache,  durch  die  Erfahrungen  der  Praxis  bewiesene 
ITberlegungen  zu  widerlegen,  so  daB  letzten  Endes  wirtschaftliche 
Gesichtspunkte  fiir  ihre  Anwendungsmoglichkeit  maBgeblich  sein 
soliten.  In  Ringspinnereien  laBt  sich  die  Fadenabsaugung  zweck- 
maBig  mit  der  Klimaanlage ^kombinieren.  In  einem  gesonderten  Auf- 
satz  wird  der  Nachweis  gefiihrt,  daB  fiir  Ringspinnereien  der  Kosten- 
aufwand  fiir  die  Heizung  durch  Klimatisierung  nicht  erhoht  wird. 

Der  letzte  Abschnitt  gibt  u.  a.  Richtlinien  fiir  die  Luffcbefeueh* 
tung  in  Zellwollspinnereien  an. 

In^dem  zu  Bild.  30  gehorigen  Text,  Seite  23,  Zeile  5,  inufi  es 
sinngemaB  heiBen:  statt  ,,AuBenluft  sank  . . .**  ,,Aufienluft  stieg  . . 
und  Seite  26,  Zeile  1 nach  Zahlentafcl  9 statt  ,,Das  plotzliche  Ab- 
f alien  . . .“  „plotzliche  Ansteigen  . . 

Die  Schrift  wird  jedem  Textilfachmann  das  Wose’n  der  Klima- 
tisierung, dem  Klima'techniker  die  besonderen  Verhaltnisse  bei  der 
Klimatisierung  in  der  Textilindustrio  in  den  wesentlichen  Punkten 
naher  bringen.  K.  Demus  [H  652] 

Warmeleistungstafeln  in  kcal/h  gemaB  DIN  4.703  der  handelsiiblichen 
GuB-  und  Stahl-Radiatoren,  Rohro  und  Rippenrohre  fiir  Wasser 
und  Dampf.  Von  Wolfgang  Radon.  Diisseldorf  1951:  Techn. 
Verlag  ,,Sanitare  Teelinik”.  68  Zahlontaf.  Preis  geh.  4,80  DM. 
Das  Tabellenwerk  liefert  dem  Praktiker  fiir  alle  heute  herge- 
stellten  Radiatoren  die  Warmeleistung  in  kcal/h,  und  z war  fiir  Gliedor- 
zahlen  bis  30,  getrennt  fiir  Wasser  und  Dampf  und  fiir  Raumtempo- 
raturen  von  5,  10,  12,  15,  18,  22  und  25°C.  Ebenso  konnen  die  Warme- 
leistungen  von  Heizrohren  von  ^ Zoll  Dmr.  bis  94,5/102  mm  Dmr. 
je  m Rohr  bei  Einzelanordnung  und  Mehrfachanordnung  den  Tabellen 
entnommen  werden.  Woiter  sind  die  Warmeleistungen  -zweier  leidcr 
hinsichtlich  des  Rippenabstandes,  der  Rippenhohq  und  der  Rohr- 
wreite  nicht  naher  beschriebener  Stahlrippenrohre  angogeben.  v 

Bei  einer  kiiriftigen  Auflage  soliten  die  Einheiten,  die  einmal 
als  WE  pro  m2,  auch  als  kcal/qm/h,  dann  als  kcal/m2/h/l°C  geschrioben 
werden,  normgerecht  kcal/m2h°C  geschrieben  werden.  .Von  den  in 
der  Dbersicht  aufgefiihrten  48  Typen  soliten  20,  weil  nicht  unter- 
schiedlich,  herausgestrichen  werden.  In  der  den  Tafeln  vorangestellfen 
Inhaltsiibersicht  werden  unnotigerweise  Radiatoren  fiir  Wasser  und 
Dampf  getrennt  aufgefiihrt.  Dio  tTberschrift  der  Tafeln  65  bis  68 
sollte' analog  den  Tafeln:  1 bis  64  nicht  heiBen  ,,Warmeabgabe  in 
kcal/h“  sondern  ,,Warmeabgabe  von  Heizrohren  in  keal/h“.  Wenn  im 
Voi  wort  erklart  wird,  daB  dureh  das  Werk  das  Feststellen  der  genauen 
Heizflachen  ohne  Nachschlagen  der  Kataloge  efmoglicht  wird,  so 
trifft  dies  nicht  ganz  zu.  Um  dies  zu  erreichen,  hatten  bei  den  der 
Inhaltsiibersicht  vorangostellten  48  verschiedenen  Typen  nocli  die 
Herstellerfirmen  angeschrieben  werden  miissen. 

Trotz  dieser  Schonheitsfehler  wird  das  Bucli  bei  vielen  Hei- 
zungsmannern  Anklang  findon.  K.  Schnlfee  [H  639] 

Ihrcn  neuen  Katalog  iiber  Autogen- SchweiBgerate,  Hochdruck-Lot- 
apparate,  Azetylen-Entwickler,  Transportwagen  fiir  Entwickler 
und  Flaschen,  SchweiB-  und  Schnoidbrenner,  Hart-  und  Weieh- 
Lotbrenner,  Flammen-Entrostung,  Elektro-SchweiBgerate, 
SchweiBelektroden  und  — fiir  das  Hoizungsfach  besonders 
wichtig  — Druckminderer^  Kondensatableiter,  selbsttatige 
Temperaturregler  und  Ako-Feuerungsregler  mit  Feder-  und 
Gewichtsausgleich  vefsendet  die  Firma  J.  u.  W.  Muller  GmbH., 
Bpezialfabrik  fiir  SchweiBtechnik,  in  Opladon.  Sze  [H  611] 


IKZ-Jalirbueh  1951.  'Arnsberg  1951:  Strobel-Verlag.  428  S.  Preis 
5,—  DM. 

Zum  unentbehrlichen  Werkzeug  des  fortschrittlichen  Instal- 
lateurs,  Klompner^,  Heizungsbauers  und  Kupferschmieds  sollte  auch 
das  gute  Fachbuch  gehoren,  wie  es  im  vorliegenden  reichhaltigen 
Jahrbuch  mit  seinen  10  Abschnitt'en  iiber  physikalische  Grund- 
lagen, Be-  und  Entwasserung,  hausliche  Gas  vers  orgung,  Heizung, 
Warmwasserbereiter,  Loten  und  Schweifien  sowie  iiber  wichtige 
Steuer-  und  Rechtsfragen  wieder  erschienen  ist.  In  einem  Band 
wird  dem  Handwerker  iibersichtlich  ein  reichhaltiges  Wissen  und  will- 
kommenes  Riistzeug  geboten,  das  ihm  fiir  seine  tagliche  praktische 
Arbeit  und  zu  deren  Vorbereitung  von  hohem  Nutzen  sein  kann. 

Wenn  auch  in  der  IKZ-Ausgabe  1951  einige  beanstandete  Un- 
stimmigkeiten  (vgl.  Heizg.-Liiftg.-Haustechn.  1950,  S.  169)  ausge- 
merzt  hnd  berichtigt  Worden  sind,  so  bleiben  immer  noch  Wiinsche 
of  fen.  Meister  und  Gesellen  der  3 Handwerkszweige  soliten  ebenso 
z.  B.  die  Sinnbilder  fiir  Installationen  nach  DIN  234  kennen,  wie  sie 
fiir  Gasanlagen  allein  auf  B.  153  abgebildet  sind.  Die  Ausfiihrungen 
iiber  deri  Schornsteinzug  und  seine  Berechnung  konnten  erganzt 
werden  durch  Hinweise  auf  den  falschen  und  richtigen  AnschluB  der 
Feuerstatten  bzw.  die  Ofenrohrnormen.  Einige  Worte  waren  uribe- 
dingt  iiber  industriell  oder  handwerklich  vorgefertigte  Installations- 
toile  und  -wande  zu  sagen.  Bei  der  Warmwasserbereitung  sollte  der 
weitverjbreitete  Kohlenwandbadeofen  erwahnt  werden  und  die  Mog- 
lichkeit,  im  AnschluB  an  den  Kohlebadeofen  die  ganze  Wohnimg  mit 
HeiBwasser  zu  versorgen.  Ein  alphabetisches  Stichwortverzeichnis 
wiirde  den  ,,Wirkungsgrad“  des  Jahrbuchs  wesentlich  erhoht  haben. 
Intoressant  ware  eine  gelegentlrche  TJmfrage  beim  Handwerk,  wieviel 
Fachleute  auf  den  Abschnitt  ,, Physikalische  Grundlagen”  Wert 
legen.  * • ‘ ‘ . * A.  Faber-  [H  592] 

Abwasser-Hausklaranlag’en  und  Siedlungsabwasser-Verwertung.  Hand- 
buch  zum  Studium  und  Leitfaden  fiir  den  Entwurf  unter  Be- 
riicksichtigung  amtlicher  deutscher  und  schweizerischer  Richt- 
linien fiir  .Dinzelklaranlagen.  Von  W.  Teschner.  4.  neubearb . 
Auflg.  Berlin  1950:  Wilhelm  Ernst  & Sohn.  116  S.  m.  107  Text- 
abbildungen.  Preis  8,50  DM. 

Wnhrend  die  Sammelentwasserung  in  den  groBen  Stadten  seit 
der  Mitte  des  vorigen  Jahrhunderts  bereits  eine  Selbstverstandlichkeit 
geworden  ist,  sind  die  Siedlungen  aufierhalb  der  Stadte  noch . in 
grofiem  Umfang  auf  ortliche  Entwasserungsanlagen  angewiesen.  Von 
der  richtigen  Funktion  dieser  Anlagen  hangt  nicht  nur  die-Moglichkeit 
des  Einbaues  sanitarer  Anlagen, . sondern  auch  die  Gesundheit  der' 
Grundstiicksbewohner  ab.  Infolgedessen  sind  von  den  Regierungen 
verschiedener  Lander'  seit  1927  Bestimmungfen  iiber  den  "Bau  von 
Abwasserhausklaranlagen  herausgegeben  worden.  Der  Verfasser  hat 
es  verstanden,  aus  den  praktischen  Bedurfnissen  heraus  erstmalig 
seit  1927  dieses  schwierige  Gebiet  der  neuzeitlichen  Gesundheits- 
technik  in  einem  kleinen  Buch  und  doch  in  praktisch  er- 
schopfonder  Weise*so  zu  behandeln,  daB  hieraus  die  fiir  die  Praxis 
notwendigen  Angaben  entnommen . werdon  konnen.  Nachdem 
schon  in  friiheren  Auflagen  (1930,  1938)  wertvolle  Erganzungen  vor- 
genommen  worden  waren,  ist  in  der  vorliegonen  4.  Auflage  erneut 
eine  Reihe  von  Bereicherungen  zu  verzeichnen,  unter  denen  die 
Wicdorgabe  der  Richtlinien  des  Verbandes  - Schweizerischer  Ab- 
wassorfachleute  liervorzuheben  ist,  die  1947  erschienen  und  daher 
zu  den  fortschrittlichsten  Richtlinien  zu  reehnen  sind. 

Von  groBer  praktischer  Bedeutung  ist  ferner  ein  Verzeichnis  der 
Herstellerfirmen  fiir  fabrikmaBig  gefertigte  Hausklaranlagen  mit 
technischen  Angaben  iiber  GroBe  und  Loistungsfahigkeit.  Auch  das 
Schrifttumsverzeichnis  ist  von  Wort,  woil  es  dem  an  woiteren  Einzel- 
heiten  intercssierten  Fachmann  oder  Praktikor  ziisiitzliche  Quellon 
nachweist.  Dr.-lng.  M.  Monger inghausen  VDI  [H  650] 

Die  Entwasserung  von  Kleinhauscrn.  Von  H.  Ruble.  Berlin  1950: 

Wilhelm  Ernst  & Sohn.  50  S.  mit  38  Bild.  Preis  4,20  DM. 

Der  Verfasser  hat  als  Erganzung  eines  friiher  von  ihm,  lxoraus- 
gegobenen  Buchos  iiber 'Kleinhauser.  in  der  vorliegenden  Schrift  die 
Frage  der  Entwasserung  von  Kleinhausern  beliandelt.  tJber  die  Er- 
orterung  von " Faulgrubenanlagen  und  die  fabrikmaBig  gefortigten 
Frischwasserklargruben  hinaus  behandelt  die  Schyift  mit  besonderer 
Ausfiihrlichkeit  die  Ausfiihrung  von  unter irdiseljen  Rieselanlagen, 
die  oberirdische  Abwasserverwertung,  Tropfkorper,  Versickenmgs- 
anlagen  und  danebon  in  einem  umfangreichon  Abschnitt  auch  die* 
sogenannten  Anlagen  fiir  „Trockenverfahren“,  d.  li.  also  Abort- 
gruben  ohne.  Sjhilklosett,  Kompostplatze,  Dungsilos  und  ahnliclie 
E in  riclit  ungen . 

Die  Zeichnungen  iiber  Rieselanlagen  usw.  ermoglichen  es  ins- 
besondere  auch  dem  in  der  Praxis  stehenden ‘Baufachmann,  sich  mit 
den  Grundsatzen  fiir  die  Ausfiihrungen  von  Entwasserungsanlagen 
auBorhalb  der  kanalisierten  Stadte  vertraut  zu  macheu. 

Dr.-lng.  M.  M eager i n ghausen  VDI  [H  649] 
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Mensch  und  Arbeit  im  technischen 
Zeitalter 

VDI-T agung  in  Marburg,  30.  u.  31 . Marz  1951 

Auf  der  vorjahrigen  VDI-Tagung  „tTber  die  Verantwortung 
des  Ingenieurs“J)  wurde  dem  Vorwurf,  die  Technik  habe  die  urspriing- 
lichen  Lebensquellen  verscbiittet,  durch  die  Ingenieure  selbst  ent- 
gegengetreten.  Die  von  360  Teilnehmern  besuchte  Marburger  Tagung 
gab  jetzt  Antwort  auf  die  Frage,  wie  heute  die  Geisteswissenschaftler 
zur  Technik  stehen  und  wie  Technik  auf  den  Menschen  wirke. 

Pastor  Lie-  J . Doehring , Evangelische  Akademie  Hermannsburg, 
sprach  „vora  Sinn  der  Arbeit",  wahrend  Prof.  Dr.  J.  Hoffner  von 
der  Philosophisch-Theologischeu  Hochschule  Trier,  sich  das  Thema 
,, Mensch  und  Technik“  gewahlt  hatte.  Beide  Bedner  bewerteten 
die  Technik  bzw.  die  Arbeit  fiir  sie  oder  an  ihr  durchaus  positiv. 
Doehring  erwahnte  besonders  den  Unterschied  zwischen  der  westlichen 
Auffassung  und  der  hinter  dem  Eisernen  Vorhang.  Diese  sagt:  Wir 
leben,  um  zu  arbeiten,  jenedagegen:  Wir  arbeiten,  damit  wir  leben 
konnen. 

Hoffner  wies  auf  den  Unterschied  der  Auffassungen  im  Altertum 
und  in  der  Neuzeit  hin.  Dem  Griechen  war  die  Technik  ein  Damon 
(Schicksal  von  Prometheus  undlkarus!).  Bei  uns  dagegen  gehort  die 
Technik  zu  den  Kraften,  die  wir  uns  nach  dem  Auftrag  Gottes  unter  - 
tan  machen.  Gefahr  besteht  nach  Hoffner  nur  dann,  wenn  wir  vom 
Ethos  der  Arbeit  bzw.  der  Technik  abweichen  und  ihr  damit  einen 
ihr  in  der  Rangordnung  ethischer  Werte  nicht  zukommenden  Platz 
einraumen.  Das  aber  ist  nicht  „Schuld  der  Technik",  sondern  eine 
Folge  der  inneren  Zerrissenheit  des  modernen  Menschen.  Sie  lafit 
'sich  nur  durch  Besinnung  auf  die  religiosen  Werte  uberwinden,  die 
dem  Christen  eine  gewisse  tTnberiihrtheit  den  durch  die  Technik 
geschenkten  Glitern  gegenuber  verleiht. 

,,Die  Arbeitswelt  des  Arbeiters“  war  das  Thema  von  Prof.  Dr. 
B.  Her  wig,  Institut  fur  Psychologie  an  der  Technischen  Hochschule 
Braunschweig.  Er  behandelte  das  Thema  „Mensch  und  Arbeit"  von 
der  betriebspsychologischen  Seite.  Senator  E.  h.  Dipl.-Ing.  P.  Kleine- 
wefers  VDI,  Krefeld,  sprach  liber  ,,Staat,  Betrieb,  Mensch"  und 
liber  Fragen  der  Mitbestimmung  des  Arbeiters  von  seinem  Stand- 
punkt  als  selbstandiger  Unternehmer.  Prof.  Oberlandesgerichtsrat  a.D. 
Dr.  J.  W.  Hedemann,  Berlin,  zeigte,  aus  welch  kleinen  Anfangen  sich 
die  Beziehungen  zwischen  ,, Arbeit  und  Recht"  zu  einer  Unzahl  von 
Gesetzen,  Verordnungen  usw.  entwickelt  hatten.  Seit  einer  Reihe 
von  Jahren  sei  man  bereits  dabei,  diese  zu  einem  einheitlichen  Kodex 
zusammenzuf  assen . 

Der  letzte  Vortrag  der  Tagung  (Prof.  Dipl.-Ing.  O.  Kraemer  VDI, 
Technische  Hochschule  Karlsruhe)  befaflte  sich  mit  dem  zuerst  etwas 
abseitig  erscheinenden  Thema  „Segen  und  Nutzen  der  MuBe". 
Kraemer  zeigte  auf,  daB  neben  der  unter  alien  Umstanden  schon 
biologisch  bedingten  Arbeitspause  noch  eine  MuBezeit  stehe,  die  es 

!)  Heizg.-Liiftg.-Haustechn.  Bd.  1 (1050)  S.  105. 


zu  nutzen  gelte.  Den  meisten  Menschen  fehle  in  unserer  rastlosen  Zeit 
das  BewuBtsein,  daB  die  Zeit  der  MuBe  nicht  zu  „vertreiben“  sei, 
sondern  in  ihr  Erkenntnisdrang,  Gestaltung  und  Nachstenliebe  zu 
Wort  kommen  mussen.  Das  konne  dem  Einzelnen  als  Dilettant, 
Kunstler  oder  Bastler  gelingen.  Sie  alle  seien  Vorkampfer  fur  ein 
besseres  Leben.  Technik  erst  schaffe  diese  MuBe  durch  Arbeits- 
ersparnis.  Sie  ersetze  den  Arbeitssklaven  fruherer  Zeiten.  Die  fort- 
schreitende  Verbesserung  der  menschlichen  Arbeitsmethoden  er- 
leichtere  den  Kampf  um  das  tagliche  Brot.  Die  Menschen  konnten 
berechtigte  Wlinsche  an  die  MuBe  befriedigen.  Allerdings  diirfe  keine 
erneute  Uberproduktion  irgendwie  AnlaB  zu  neuen  Kriegen  geben. 

Prof.  Dr.-Ing.  B.  Plank,  der  Kurator  des  VDI,  regte  in  seinen 
SchluBworten  eine  Wiederholung  solcher  soziologischen  Tagungen  an, 
damit  sich  die  Geistes-  und  Naturwissenschafter  wieder  naher  kamen. 
Die  Liicken,  die  durch  das  Naehhinken  geisteswissenschaftlicher  Er- 
kenntnisse  gegenuber  den  Fortschritten  von  Naturwissenschaft  und 
Technik  entstanden  seien  und  einen  der  Hauptgriinde  fiir  die  zer- 
fahrene  Haltung  des  modernen  Menschen  bildete,  miiBten  bald 
geschlossen  werden,  wolle  nicht  die  Menschheit  sich  selbst  auf  geben. 

IF.  Tegtmeier  VDI  [H  645] 

Normung 

Die  Din-Mitteilungen,  Heft  4 vom  April  1951,  bringen  u.  a. 
einen  Aufsatz  iiber  Normung  und  Hauswirtschaft  von  J.  Boehmet , 
dem  Vorsitzenden  des  Fachnormenausschusses  Hauswirtschaft.  Darin 
wird  die  Zersplitterung  der  hauswirtschaftlichen  Normung  liber  viele 
Fachnormausschiisse  festgestellt.  Die  Normungsarbeit  wird  sich  aber 
kiinftig  leichter  gestalten,  da  alle  an  der  Hauswirtschaft  interessierten 
Stellen  sich  zu  einer  ,,Arbeitsgemeinschaft  Rationalisierung  in  der 
Hauswirtschaft “ zusammengeschlossen  haben.  Sze  [H  605] 

50Jahre  Nationale  Radiator-Gesellschceft 

Als  um  die  Jahrhundertwende  nur  ein  knappes  Hundert 
Unternehmungen  in  Deutschland  den  Bau  von  Zentralheiz ungen  be- 
trieb, hielt  es  die  American  Radiator  Company  in  Chikago  fur  an- 
gezeigt,  in  Hamburg  ein  Lager  mit  Werkstatten  einzurichten,  um 
von  hier  aus  den  Absatz  ihrer  Kessel  und  Radiatoren  zu  betreiben. 
Aus  diesem  Anfang  entstand  am  1.  4.  1901  die  Nationale  Radiator  - 
Gesellschaft  m.  b.  H.  in  GroB-Salze  bei  Schonebeck  an  der  Elbe. 
1910  kam  dort  ihre  Giefierei  in  Gang.  1930  wurden  dem  Unternehmen 
die  Deutschen  Standard-Werke  eingegliedert,  die  in  NeuB  sanitare 
Objekte  aus  Porzellan  herstellen.  Das  Programm  der  Firma  enthalt 
guBeiserne  Radiatoren  und  Kessel  sowie  Zubehor  aller  Art,  insgesamt 
800  verschiedene  Erzeugnisse.  Erfolgreich  sind  auch  die  Bemiihungen 
der  Firma  um  die  Einfuhrung  der  Kleinheizung  gewesen. 

Die  schweren  Beeintrachtigungen  durch  die  beiden  Weltkriege 
konnte  die  Gesellschaft  uberwinden.  Im  Jahre  1949  siedelte  ihre 
Hauptverwaltung  nach  Bonn  iiber.  In  der  Jubilaumsschrift  erfreuen 
den  Kunstfreund  gute  Reproduktionen  zweier  Kohlezeichnungen  mit 
Darstellungen  aus  der  Arbeit  des  GieBens.  Sze  [H  648] 


Arbeitsgemeinschaft  Heizungs-  und  Luftungsfechnik  im  Verein  Deutscher  Ingenieure 

Obrnann : Baurat  i.  R.  Dipl.-Ing.  E.  Eichenberg,  Koln,  Siegfriedstr.  5,<  Geschaftsfiihrer : Dipl.-Ing.  W.  Neumann, 

Diiseldorf,  Prinz- Georg- StraBe  77,  Fernsprecher  4 33  51 


Arbeitskreis  Hannover 

Die  Monatsveranstaltung  am  16.  4.  war  den  Korrosionsschaden 
bei  ND-Dampfheizungen  gewidmet.  J.  Ritter  VDI  leitete  die  Aus- 
sprache  mit  einem  Uberblick  iiber  bauliche  Moglichkeiten  zur  Ver- 
meidung  der  Schaden  an  Niederdruck-Dampfheizimgs-Anlagen  mit 
Riickspeisern  ein.  Hauptsachlich  treten  solche  auf,  wenn  bei  der 
Riickflihrung  des  Kondensats  die  Anreicherung  mit  Sauerstoff  nicht 
verhindert  wird. 

Erlautort  wurden  die  verschiedenen  IVasseraufbereitungsver- 
fahren,  u.  a.  das  Sulphoska-Verfahren,  das  Chromsaure-Verfahren 
und  das  Magno-Verfahren.  Viele  Wasseraufbereitungsanlagen  haben 
in  den  letzten  Jahren  stillgelegen,  weil  es  an  den  notwendigen  Che- 
mikalien  gefehlt  hat.  Dies  hat  zu  erhohten  Korrosionen  gefiihrt. 
Andererseits  weisen  altere  Heizungsanlagen  haufig  geringere  Korro- 
sionen auf.  Ob  die  Ursache  eine  sorgfaltigere  Ausfuhrung,  das 
Vermeiden  von  Wasserverlusten  oder  die  Verwendung  von  SchweiB- 
eisen-  statt  Flufieisenrohren  war,  ist  niemals  einwandfrei  ermittelt 
worden.  Bedauerlich  ist,  daB  die  meisten  Anlagen  von  ihren  Er- 
stellern  aus  den  Augen  verloren  werden,  so  daB  liber  die  Wirksamkeit 
keine  oindeutigen  Aufschllisse  gegeben  werden. 

J.  Ritter  VDI  [H  624] 

Fiir  den 


Arbeitskreis  Koln 

Monatsveranstaltung  am  Mittwoch,  dem  18.  Juli  1951,  18  Uhr, 
Haus  der  Technik,  Koln,  Ubierring  48: 

L ichtbi lder v ortr ag  von  Oberingenieur  G.  Klee,  Techn.  Direktor  der 
Samson-Apparatebau  AG.,  Frankfurt  a.  Main: 

„Eigenschaften  einiger  Regler  fiir  die  Heizungsindustrie^. 

Aufbau  des  Regelkreises  - — Regelung  und  Steuerung  — mittelbare 
und  unmittelbare  Regler  — Unmittelbaro  Druck-  und  Temperatur- 
regler  — VerschleiBfragen  — Dimensionierung  — Stabilitat  — 
Eigenschaften  von  Regelstrecken.  [H  729] 

Vortrag  uber  den  erweiterten  Arbeitsbereich 
der  Arbeitsmappe  des  Heizungsingenieurs 

Der  im  vorletzten  Kriegsjahr  im  Arbeitskreis  Berlin  von 
Obering.  M.Jungbluth  VDI  gehaltene  Vortrag,  der  viele  wortvollo 
Anregungen  gebracht  hat,  ist  jetzt  nach  Erscheinen  der  4.  Auflage 
der  Arbeitsmappe1)  den  Arbeitskreisen  in  erweiterter  Form  fiir  eigene 
V ortr agsveranstalt ungen  zugegangen.  Die  erlautemden  Lichtbilder 
werden  als  Diapositivo  ausgeliehen  und  stehen  auch  Fachschulen 
und  anderen  Gemeinschaften  zur  Verfiigung.  Sze  [H  728] 

x)  Arbeitsmappe  des  Heizungsingenieurs.  4.  Aufl.  75  Arbeitsblatter. 
Diisseldorf  1950:  Deutscher  Ingenieur-Verlag.  Preis  15, — DM  VDI-Mit- 
glieder  10%  Nachlafi. 


TeMttGM  A^aAtrWi0«tiiCui:  Dr‘‘Invr.  rK\ir^c5Ult/Zv.e  Y D. T»  DQsseldorf>  (heizungs-  und  ltiftungstechnischer  Teil)  und  Dr.-Inj 
M.  Mengeringhausen  VDI,  Wiirzburg,  (hauatechmscher  Teil).  Deutscher  Ingenieur-Verlag  GmbH.,  Dlisseldorf. 
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STAHL 


3*  Pe^r*  Fooling  ■ App.  u.  Masch.-Bau 

Bergisch  Gladbach  bei  Koln  • Fernruf  2354 


©Olfeuerungen 

se  it  annahernd  40  Jahren 
Bauart  Dr.  Schmitz  Apelt 

Vollautomatische 

o 

Olfeuertingstnetschinen 
fur  Zen  tralhe  izungen 

besonders  geeignet 

fur  in  Deutschland  erhaltliche  Schwerole 

Dr.  Schmitz  & Apelt  • Wupp er tfi l 


\ TEUFEL  y 

ub.i  40  Jahre  , 


I 

Ventilatoren 

Exhaystoren 

Luftheizapparate 

Klimaapparate 

Trockenmaschinen 


Maschinenfabrik 

TEUFEL  G.  M.  B- H- 
NAGOLD 


RHEINHOLD  & CO. 

G-M.B-H 

Stammhaus  Mannheim 
. KarW-udwig-StraBe  20-24 
Filialen  in  alien 

grdQeren  Stadten  Deutschlands 


Keine  Geruchs- 
belastigung  mehr  im  Abort 

denn  beim  Abriegeln  der  Abortture  wird 
ein  Kontakt  betatigt,  das  ..Euosmon"- 
Geblase  lauft  an  und  alle  Geriiche  wer- 
den  vollstandig  abgesaugt  und  ins  Freie 
befordert.  Mehrere  Klosetts  konnen  mit 
einem  groBeren  „Euosmon“-Geblase 
zusammen  entliiftet  werden. 

Also: 

Fenster  zu ! „Euosmon''  liiftet  besser. 

Allelniger  Hersteller: 

E.  REISS  ER  K.G. 

Stuttgart  W,  SilberburgstraBe  170 


CONSTRUCTA 
BAUAUSSTELLUNG  1951 
HANNOVER  3.VII.-12.VIII. 

LANDESPLANUNG 

STADTEBAU  UND  ORTSGESTALTUNG 
BAUPLANUNG 
ABC  DES  BAUENS 
INGENIEURBAU 
BAUWIRTSCHAFT 
AUSLAND 

BAUEN  AUF  DEM  LANDE 
DAS  KLEINE  HAUS 
ZENTRALBUCHEREl 
KONGRESSE  UND  TAGUNGEN 


Die  Deutsche  Bundesbahn  gewahrt  Tarifvergunstigungen  • Sonder- 
zuge  und  Gesellschaftsreisen  durch  DER-Reiseburos  • Auskunfte 
erteilt  CONSTRUCTA  Hannover-Messeaelande 


FeuerlSscher 


M.  u.  G- 
Umversal- 
geraie 

Hand-  und  Torni- 
ster-Feuerloscher 
i.  NaB,  Schaum, 
CO2  und  Tetra 

M.  u.  G.- 

Schaum- 

nebelgerate 

lahrbar  - iragbar' 
DRP.ongemeldet 


JULIUS  SANDNER 

M.  u.  G.-Werk  i.  hochwert.  Feuerloschgerate 

Karlsruhe-Durlach 

AuerstraBe  22  — Telefon  9 1 7 84 


JWm  SEIT  36  JAHREN 

cTfyLuftfilter 

fur  alle  Zwecke 

Alfred  Budil  G.m.b.H. 

Luftfllterbau  Berlin -Tempelhof 
Manfr.v.Rlehthofen-Str.15.  Ruf66  4311 


Hochdruck-Acetylen 
Entwickler  0,5  bis 
200  kg 
Schweifi-  und 
Schneidbrenner 
Druckminderer 


Lichtbogen-Schweifi 

umspanner 


AUTOGEN  WE  RK  7.1  N S E R 
EBERS  BACH / FILS  IWURTT.) 
G E G RUNDET  1098 


0-0 

Kreuzstrom- 

Stahlringgliederkessel 

w 

fur  Warmwasser 

HeiBwasser 

Niederdruckdampf 

fur  feste,  gasformige  und 
✓ flussige  Brennstoffe 

KREUZSTROMWERK 


GMBH  • HAGEN  i.W. 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


HLH  Bd.  2/4 


Wir  empfehlen 

Luftungsgrundsdtze 

Fur  Bauherren,  Architekten  und 
Luftungsfachleute 

20  Seiten,  geheftet  DM  1,50 

VDI  - Luf  tungsregeln 
DIN  1946 

Luftung  von  Versammlungsraumen 
A 4,  12  Seiten,  geheftet  DM  3,25 

VDI-Richtlinien  2300 

Heizfechnische  Anlagen 

A 4,  16  Seiten,  6 Bilder  und  14  Ausfuhrungs- 
beispiele  DM  2,25 

VDI-Richtlinien  2301 

Luftung  von  Arbeifsraumen 

in  Gewerbe-  u.  Fabrikbetrieben 

A 4,  8 Seiten  mit  4 Bildern  DM  1,50 

VDI-Richtlinien  2302 

Liiffung  von  groBen  Kitchen 

A 4,  8 Seiten  DM  1,25 

Arbeitsmappe 
des  Heizungsingenieurs 

A 4,  75  Arbeitsblatter  in  Knopfmappe 
DM  15,— 


Bauweise 


ywnr-C 


liefert  mit  der  idealen  Kno- 
tenverbindung  und  Einheits- 
staben  aus  Stahlrohr  bei 
geringem  Gewicht,  groBer 
Tragfahigkeitund  einfachem 
Aufbau 

Geruste  fur 

Bau,  Betrieb, 
Montage, 

Reparatur, 

Regale, 

Fertigungs-  und 
Sonderaufgaben  s 


Gerate  wie  Krone,  Forderanlagen, 

Rampen,  Rammen,  Brucken,  Stege, 
Turme,  Maste  und  vieles  andere. 
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VDI-Mitglleder  erhalten  auf  obige  Preise  10%  NachlaB 


DEUTSCHER INGENIEUR -VERLAG  GMBH 

Verlag  des  Vereines  Deutscher  Ingenieure 
Dusseldorf  ■ Ingenieurhaus 


ero- 

Rohrkonstruktionen  und  Gerate 

Dr.  Ing.  Max  Mengeringhauseei 

WUrzburg 
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BARTEL-LUFTFILTER 

fur  Industrie  und  Hygiene 

Willi  Bartel  - Luftfilterbau,  Berlin-Steglitz,  MenkenstraBe  23,  Ruf  722920 

Hochleistungslulter  Typ  ga 


ERICH  MULLER 
VollautomatischeOlfeuerungsanlagen 

Berlin  SW  29,  GneisenaustraBe  66 

sucht 

I nferessen  vert  refer 

fur  groBere  Bezirke. 


in  LeichtmetallguB  fur  alle 
Zwecke  und  universelle  Ver- 
wendung,  auch  in  explosions- 
sicherer  Ausfuhrung  fur  die 
chemische  Industrie,  mit 
200  — 2000  mm  Raddurchm. 


Albert  Gsell  Warmekrall  u.  Warmetechnik 
rai  W E I N H E I M (BergstraBe 


Blechkonstruktionen, 

Stanz-  und  Ziehteile 

JOSEF  WOLF  METALLWARENFABRIK 

Betzdorf/Sieg  1 

Rohre  aller  Art 

neu  undgebraucht,  auch  guBeiserne  Rohre 
bis  zu  den  groBten  Durchmessern  und  Wand- 
starken  gegen  Kasse  laufend  zu  kaufen  gesucht 

W.  Breidenbach  • Remscheid 

Telefon-Nr.  455  5^4  u>  dj  4 5^9[6!5 


Seit  70  Jahren 

Bender's 

Heizkessel- 
und  Olenkitt 

VERE1NIGTE  WERKE 

Bender  & Mayer 

WORMS 


Hochleistungs-Ratschen 

Gewinde-Schneidkluppe 


ALROWA^« 

Bedeutende  Spezialfabrik  ^ 

Albert  Roller 

Waiblingen  bei  Stuttgart 


Stahlhelzkessel 

fur  Warmwasser-  und  Niederdruckdampf 
Bewahrter  Allesbrenner 

Niederdruck-Dampfkessel 

fur  gewerbiiche  Zwecke 
Sper  - Kessel  mil  Oeh  Gaa-.  komt>.  Kofi  to-  und 
Saoernehtfeuerung 
Fordern  Sie  Prospekto  an  l 


daat 


LAP.  LERSCH.  Apparatebau 

OLAOttCH  0 RHCYOTER  Silt,  *»*  - ROE 


Si  akL  (J^ippenrokre 
j2u<jllerkilzer 
^teizlatlerien 
Qfi-enlilaloren 
0&  anMu^l-^Ceizapparale 

d&eliifiliinys-fQpparale 

HERMANN  GRAUHANMOLHEIM-RUHR 

Tel  “Sa.-Nr  4 16  45  GEGRONDET  1876  Postfach  368 


Temp.-Regler  f.  a.  Zwecke  • Klappen- 
regler  -Mischapparate  • Schmutzfanger 
Dampfstauer  • Schnellentleerer  • Ent- 
und  Belufter  • Schalter  f.  GefaBe  und 
Pumpen  • Speiseapparate-  Signalappa- 
rate  • Magnetventile  • Feuerungsregler 

A.  Wills,  Diisseidorf  u 

oder  Fachhandel 
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A.W.SCHIRP 


fur  Industrie 


LUFTFILTER 

und  Hygiene 


A.  W.  Schirp  Kom.-Ges.  DORTMUND  Kleverstr.  17  - Tel.  41585 


Doppelseitige  Ventilatoren 

mit  Gleitlagerung  und  Keilriemen  fur gerauscharmen 
Betrieb 

2 Stuck  2 x 900  mm  Saugoffnung  Q,  1000  kg  Stuck 

5 „ 2x1100  mm  „ Q, 1480  kg  ,, 

3 „ 2x1200  mm  „ Q,  1800  kg  „ 

6 ,,  2x1450  ftim  ,,  Q,  2065  kg  ,, 

sofort  lieferbar 

Anfragen  unterHLH26an  den  Deutschen  lng.-Verlag 


Fabrikneue  Nad  el  lager 

8200  Stuck  mit  Klauen  Nd  22x40 
7500  ,,  mit  „ Nd  28x50 
400  „ ohne  ,,  Nd  25  x47 
400  „ ohne' „ Nd  30x52 

Fabrikneue  Kegelrollenlager 

100  Stuck  Nr.  32218,  90  mm  Bohrung 

sofort  lieferbar 

Anfragen,unterHLH25  an  den  Deutschen  lng.-Verlag0 


Bedeutende  Herd-  und  Ofenfabrik  Westdeutschlands  sucht  fur 
die  Leitung  ihrer  Abt.  Heizungsherde  einen 

erianrenen  Heizungs-Facnmann 

Herren,  die  uber  gut  fundierte  kaufmannische  und  technische 
Kenntnisse  auf  diesem  Spezialgebiet  verfugen,  wollen  ihre  Be- 
werbung  einreichen  unter  Beifugung  des  Lebenslaufes,  eines 
Fotos  und  Zeugnisabschriften  und  Angabe  der  Gehaltsanspriiche 
unter  HLH  35  an  den  Deutschen  lngenieur-Verlag. 


Beratende  Ingenieure  VBI  in  den 
Arbeitsgebieten  Heizung  - Liiftung  - Haustechnik 

Die  Ingenieure  ubernehmen  fachm&nntsch  und  unabhdnglg : Gutachten, 
Beratung,  Planung,  Bauleltung  nach  der  Gebuhrenordnung  der  Inge- 
nieure. - Die  Anschrift  der  Geschfiftssteile  des  ,,Vereins  Beratender 
Ingenieure"  1st:  (22a)  Dusseldorf,  Venloer  StraBe  6. 

O.H.  Brandi  Dipl.-lng.  VDI  u.  VBI 
Koln,  Eisenmarkt  2 

Telefon  71  937 

Heizungs-,  Luftungs-,  Klima-, 

Trocken-Technik, 

Warmewirtschaft 

Werner  Dubois  VBI  u.  VDI 
(21b)  Iserlohn  i.Westf. 

Schuttestr.  9.  Telefon  34  12 

Warmewirtschaft,  Heizung,  LOf- 
tung  u.  ,Gesundheitstechnik 

Allg.  Maschinenbau 

Alfred  Popp  VDI/VBI 

Dusseldorf,  Jullcher  Str.31 

Telefon  4 35  33.  . 

offentl.  best.  u.  vereldlgter  Sach- 
verstdndiger  f.  Heizungs-,  Luf- 
tungs- u.  Klimaanlagen 

C.  A.  Seltmann 

Heidelberg,  Neuenheimer  Land- 
straBe  52.  Telefon  29  75 

Heizungs-,  Luftungs-  und  Ge- 
sundheitstechnik,  Fernhelzwerko 
und  Stddteheizungen 

Staatliche  Meisterschule 

fur  das 

Blechner-,  Installations-  und  Zenfralheizungsbauertiandwerk 
mit  anschlieBender  Meisterpriifung 

Fachschule  (Ur  Installationstechnik 
Fachschule  fUr  Heizungstechnlk 

Bestehen  der  Staatsprufung  nach  dem  2.  Semester  berechtigt  zur  Fuhrung  der 
Berufsbezeichnung  : Staatlich  geprufter  Installations-  bzw.  Heizungstechniker. 

(17a)  Karlsruhe,  AdlerstraBe  29 
Beginn  der  WintersemeSter  1951/52  am  24.  September  1951. 
AnmeldeschluB  8.  September  1951. 

Merkbiatt  und  Anmeldebogen  sind  durch  die  Direktion  erhalllidh. 


-NEBENVERDIENST 

fur  Fachleute  auf  dem 
Energie-  undWarme- 
gebiet,  Naheres  unter 
HLH  29  an  den  D.  lng.-Verlag. 


10  stuck  uentilatoren 

2 seitig  saugend,  Luftlelstung 
25  000  cbm/h,  Gesamtpressung 
60  mm  WS,  ungebr.,  preisgiinst. 

abzugeben.  WALTER&  CO.f 
Hannover-Waldheim. 


[BalverWerk 

G.  m b H 

I Balvei.W  .Rui  347  u.346 


w DIP  PEL  t.  G0TZE 

THIRMOMITERFADB  IK 

V HANNOVt*  18  ROIIu’CH 


Wirksame 


Bnfluftung 


durch 

Grobraumliifter 

mit  Propellergeblase 


LANGBEIN  & ENGELBRACHToHG 

Bau  lufttechnischer  An lagen 

BOCHUM 


Fur  d.  Verlr.  eines  mineralsaurelreien  KESSEL-  u.  MILCHSTEINLOSEHITTELS 
(Name  gesch.)  (auch  fur  Fa.  d.  Heizungsbranche  u.  d.  Molkereibedarf  geeignet) 
werden  f.  d.  Bundesgeb.  (n.  Postleiiz.)  a.  gute  Provision 

IRIGE  GENERALUERTREIER  techn.  Allgemeinbildg.  verliigen. 

„E  K R A LI  T".  G es.,  S T U T T G A R T- W E I L i.  DORF,  Postfacb  43/a 


Wir  suchen  zum  sofortigen  Eintritt  bei  guter  Bezahlung 
(Umzugkosten  werden  vergutet) 

2 Heizungsingenieure  TH,  HTL 

mit  uberdurchschnittlichem  Konnen  und  groBem  Interesse 
fiir  Sonderaufgaben. 

AUsfiihrliche  Bewerbungen  mit  Lebenslauf,  Lichtbiid  und 
Zeugnisabschriften  sind  zu  richten  an: 

Fa.  H.  Neumeyer  G.rn.b.H.  Heizung,  Liiftung,  sanitSre 
Saarbrucken  - Gersweile’r,  Anlagen'  Strahlungsheiz. 
HauptstraSe  11  , 


Rheinische  Maschinenfabrik  sucht 

Konstruktionsingenieur 

fiir  Trocknungsan lagen,  der  in  der  Lage  1st,  Konstruktions- 
gruppen  zu  leiten  und  nach  eigenen  Ideen  neue  Anlagen  zu 
entwerfen. 

Ausfuhrliche  Angebote  mit  Zeugnisabschriften,  bisheriger 
Tatigkeit  und  Gehaltsanspruchen  unter  HLH  34  an  den  Deut- 
schen lngenieur-Verlag. 
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Ventilatoren 

Wandlufterhitzer 

Gaslufterhifzer 

Lamellenkalorifere 

Radiatoren 


Bitte  fordern  Sie  unsere 
Unierlagen! 


Hager  & Weidmann  A.  G. 

Bergisch  Gladbach  3 Ruf 24 51 


sillLu 


Luftheizer  „Thermon" 

C- 1 it c ct A ctn mj  ^crticlitittlicliet  jf^ettiebe  ! 

Kurze  Anheizzeit 
Hohe  Heizentwicklung 
Gleichmaftige  Warmeverieilung 
Saubere,  wirtschaftliche  Arbeitsweise 

BENNO  SCHILDE  MASCHINENBAU  A.-G 
BAD  HERSFELD 


%L3ungs1utd£ 


Verla'ngen  Sie  bine  Prospekfe 
| W.  KREFFT  AKTIENGESELLSCHAFT  | 
GEVELSBERG  i.W. 


IRMER  & ELZE 

*fg.  BAD  OEYNHAUSEN 

Gegriindet  1903  Tel.  6038/6039 

iTSs® 

Abteilung  Kesselbau: 

Stahlrohr- 

It  i 1 1| s 

korbrostkessel 

4Q[±Jf 

fur  WW  u.  ND 

i 

zif  30  Jahre  bewahrt,  zuver- 

msSSSk 

***  lassig,  sparsamer  Brenn- 
~~  stoffverbrauch 

Emailschilder 

fur  jeden  Verwendungszweck,  insbesondere  fur  Hei- 
zungsanlagen  mit  beliebigen  Aufschriften,  Abbildun- 
gen,  Firmenzeichen  usw.  liefert  in  alien  Farben  kurz- 
fristig  und  sauber 

EfllSt  Heene,  Emailschi.lderfabrik 

Germersheim  a.  Rhein 


Sorg,  Diisseldorf  10/1 


HlUiSjfiFMiSii 

ifflftff. 

jJJ  1J  i ^ ^ ^ i ild  ^ i '<2| 


fur  Industrie  • Hygiene  ■ fahrzeuge 


Ingenieur-BUros 

Enen  - Kuhr,  T6pfer*tr.  62  Ruf  3 13  3? 
Frankfurt  • M..  Wbhkerjtr.  3 Ruf  7 67  77 
Hamburg,  Innocentioitr.  33  Ruf  55  <0  45 
Hannove'-K.,  Borchemtf.  2 Ruf  5 64  88 
Heidelberg,  Maltke«tr.  23  Ruf  30  39 
Leipzig  W 31.  Tischbeinitr.  3 Ruf  4 50  94 
Mvnchtn,  Reichenbodwtr.  29  Ruf  2 02  96 
NOrnberg.Schleiermocheritr.  13  Ruf  5 27  48 
Stuttgart,  NitteUfrofle  45  Ruf  6 89  27 

Ausland-Buros 

Rotterdam  ■ Charleroi  ■ Luxembourg  • 0«!o 
Stockholm  - Kebenhovn  ■ Wien  ■ Budapett 
Madrid  • Athen  Ankara  - Cairo  • Tokio 


Per  ist 

i 


nut  Kupferbotterie 
vereinigt  Heizung  und  Warm- 
wcmerbereRung  auf  kletnstem 
Raum  ohne  Boiterantage 
Der  ideate  Kessei  f w r das 
Wohnhaus 

Tausendfach  bewohrt  u.  gelobt 
Prospekt  u.  Berafung  kostenlos 


BERGFELD&HEIDER 

BURSCHEID.  8EZ.  DUSSEIDORF 


ft  limn 

Spiralrippenrohre 
fur  Heizung 
und  Kiihlung 

'"-/UFO  W fertige 

R°h»ytteme 

I JACOB  KIERDORF  OHOI 

IkOLN  RUF  1 039  1/1  534  • BE  RG-GLADBACH  . RUF  2941  /421 


Beilagen  : Rheinische  Rohrenwerke  AG.,  Mulheim-Ruhr 

Summa  Feuerungen  GmbH.,  Schwarzenbach-Saale  — Verlag  von  R.  Oldenbourg,  Munchen 
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M 


Kr 


Basgefeuerte 
VESSEL 

zur  jfiarmHtossfr- 
bemtunij 
undzttr&zeuijiMij 
vondtfeder-  m 
(2%bMn/ck- 


AG- M 


AKTIENGESEILSCHAFT 

BERLIN  NW  87  GIESSEN  Postfach  86-87 


Gegenstrom  - Apparate 

fur  Dampf-Warmwasserheizungen  und  zur  Warmwasserbereitung 

Stahineizdessel,  DruchbadeOfen.  Boiler  u.  Druchheesei 

nach  D'n  4801-4810 
Blechkonstruktionen  GepreBte  Boden 

Wilhelm  Deller,  Geisweid  Postfach 255 
SchweiB-  und  Preliwerk 


Der  neue 
„l\s6" 
Gegenstrom  - 
kessel 

mil  hochstem 
Wirkungsgrad  u. 
niedrigstemBrenn - 
stoffverbrauch  fur 
Wasset-  u.  Nie- 
derdruckdompf  v. 

42500  bis 
182000  WE/h 


m 


m 


Zita 


m, 

0 

M 


Patentamtlich  geschutzt  unter  Gm  Nr.  T 608  492 

Normale  Heizkessel  von  12750  bis  59500  WE(h 
Boiler , Druckkessel,  GefaBe  nach  DIN,  Badeofen, 
Rauchrohre,  Knie  in  geschweiBter  Ausfuhrung. 

FORDERN  SIE  BITTE  PROSPEKTE  AN. 

ZIMMERMANN  & VONHOF  o.  H.  G. 

Fabrik  fur  Zentralheizungskessel 

Berg.-Neukirchen  uber  Opladen,  Huscheid  69 
M i t g I j e d des  S t a h I h e i z k e s s el  - V e r b a n d e s 


[T 


Deutscher  Ingenieur-Verio9  GmbH  Dusseldorf,  Ingenieurhaus,  Prinz-Georg-Str.  77.  Tel. 43351  — Gesellschaftskapital:  20  000  DM,  davon  Verein  Deutscher  Ingenieure 
Dusseldorf  3 /5,  H.  Bluhm,  Dusseldorf,  i/6  Gesellschaftsanteile.  — Fur  den  Anzeigenteil  verantwortlich:  Heinrich  Magener,  Dusseldorf.  — Anzeigenpreise  laut 

Tarif.  Bezugspreis  halbjdhrlich  (3  Hefte)  7,50  DM.  — Bestellungen  an  den  Verlag  oder  durch  den  Buchhandel.  — . Druck:  Industriedruck  AG.  Essen.  
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§ 

SIEMENS 


1 E D E UTE  N D E 
L L E I ST  U N G 


wachst  aus  der  Summe  der  Erfah- 
rungen  auf  zahllosen  Teilgebieten 
der  Elektrotechnik.  Die  Siemens- 
Schuckertwerke  bearbeiten  seit 
ihrem  Bestehen  samtliche  Auf- 
gaben  im  Bereich  der  Erzeugung, 
□bertragung,  Verteilung  und  An- 
wendung  der  elektrischen  Energie. 


A U $ U M ARBEITSPROGRAMM 


Warme-und  Wa'sserkraftwerke,  Umspann-  und  Umformerwerke, 
Schaltanlagen  und  Schaltwarten,  Freileitungs-  und  Kabelnetze. 

Turbpsatze^Dampfturbinen,  Generatoren,  Transformatoren, 
Oross^ispailh^Siromrichter^Kondensatoren^chaltgerate  fur 
Hoch-  undMederspannung,  Retais,  Seibst-  und  Fernsteuer- 
emriclitungea, rRege  Ian  I agen,  Netz-  und  Maschinenschutz- 


Beratung  bei  der  Behandlung  allgemeiner  technischer  und 
wirtschaftlicher  Fragen,  u.  a.  Uberspannungs-,  KurzschluO-, 
ErdschluO-,  Stabilitats-Probleme  und  Untersuchungen  mit 
Netzmodellen. 


! — 1 ' — - 

— , n n n n n n n IV^ 

3 'I  I 1 ' 


-\  M ID  f 


SIEMENS-SCHUCKERTWERKE  AKTIENGESELLSCHAFT 
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WIE  LANGE  WIRD 
WESTDEUTSCHLANDS 
STROMVERSORGUNG 
NOCH  AUSREICHEN? 


Nurnoch  sehrbegrenzteZeit! 
So  mahnen  dringend  erneute,letzte 
Erhebungen  der  VDEW  (Vereini- 
gungDeutscherElektrizitatswerke) 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


G%d  kWh 
&0  o 


50  o 


40  o 


klettert  seit  1945  die  Kurve  des 
westdeutschen  Stromverbrauchs  — 
eine  durchaus  natiirliche  Entwick- 
lung,  die  sich  vor  allem  aus  der 
wiederaufstrebenden  Industrialisie- 
rung  ergibt. 


Andere  Lander  sind  uns  auf  diesem  Wege 
weit  voraus.  Bei  ihnen  ist  der  Stromverbrauch 
je  Einwohner  bedeutend  hdher  als  in  West- 
deutschland.  Aber  der  Vorsprung  verkiirzt 
sich  zusehends  — ganz  besonders  in  den 
letzten  Monaten.  Hieraus  ergeben  sich  Schlufi- 
folgerungen,  an  denen  Westdeutschland  nicht 
mehr  voriibergehen  kann. 


1907 


3927 


873 


897 


784 


& 


(Zahlen  iiber  den  Saulen  = Kilowattstunden  Jahresstromverbrauch  je  Einwohner) 
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aus  einer  Forschungs-  und  Entwicklungsarbeit  von  fast  sechs 
Jahrzehnten  stehen  hinter  den  Warnungen  der  Vereinigung 
Deutscher  Elektrizitatswerke  — VDEW,  wie  sie  auf  ihrer  ersten 
Mitgliederversammlung  nach  der  Neugriindung  in  Mainz  vom 
29.  und  30.  Januar  1951  ausgesprochen  wurden.  Es  muB  zu 
ernsten  Entwicklungen  in  der  westdeutschen  Elektrizitats- 
versorgung  fiihren,  wenn  die  von  ihrem  Griindungsvorsitzen- 
den,  Herrn  Generaldirektor  Dr.  Ing.  E.  h.  Pirrung,  geforder- 
ten  Voraussetzungen  nicht  unverziiglich  erfiillt  werden: 

1.  Anpassung  der  Strompreise  an  die  erhohten  Selbstkosten; 

2.  Ausreichende  Kohlenbelieferung  aller  Kraftwerke; 

3.  Deckung  des  dringendsten  Kapitalbedarfs  fur  den  weiteren 
Ausbau  der  Elektrizitatswirtschaft,  der  nach  groben  Schat- 
zungen  in  den  nachsten  acht  bis  zehn  Jahren  mit  etwa  7,4  Mil- 
liarden  DM  anzusetzen  ist.  Keinerlei  „versteckte“  Reserven 
stecken  in  dieser  Summe.  Sie  ist  auf  der  Preisgrundlage  vom 
Januar  1950  berechnet  und  mit  alien  Vorbehalten  zu  bewerten, 
die  sich  hieraus  ergeben. 

Einwandfreie  statistische  Unterlagen  im  Besitz  der  VDEW 
beweisen,  daB  sich  der  Elektrizitatsverbrauch  mit  dem  nor- 
malen  Wachstum  der  Wirtschaft  innerhalb  zehn  Jahren  ab 
1949  verdoppeln  wird.  Was  unternimmt  Westdeutschland,  um 
dieser  Entwicklung  gerecht  zu  werden?  In  alien  Landern  der 
Bundesrepublik  entstehen  neue  Fabriken  der  Konsum-  und 
Produktionsgiiterindustrien,  ohne  die  GewiBheit,  daB  die 
darin  neuinstallierten  Einrichtungen  noch  1953  mit  elektri- 
schem  Strom  gespeist  werden  konnen. 

Amerika  weiB  besser,  worum  es  geht.  In  seinen  Erweiterungs- 
planen  steht  die  Elektrizitatswirtschaft  mit  an  erster  S telle.  Im 
laufenden  Jahr  planen  die  Vereinigten  Staaten  einen  Zuwachs 
an  Kraftwerksleistung,  der  der  Kapazitat  aller  vorhandenen 
westdeutschen  Werke  entspricht!  Sollte  das  nicht  der  west- 
deutschen Wirtschaft  zu  denken  geben? 
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DIE  MAINZER 
RESOLUTION 

Die  Vereinigung  Deutscher  Elektrizitatswerke  — VDEW  — hat  am 
30.  Januar  1951  in  ihrer  ersten  Mitgliederversammlung  festgestellt,  daB  sie 
mit  612  Werken  mehr  als  90%  des  gesamten  offentlichen  Strombedarfs  er- 
faBt.  Sie  betrachtet  sich  deshalb  als  berufene  Vertreterin  der  deutschen 
Elektrizitatswirtschaft. 

Die  VDEW  lenkt  die  Aufmerksamkeit  der  Bundes-  und  Landerregierungen 
und  der  Parlamente  sowie  der  gesamten  Offentlichkeit  auf  die  in  diesem 
lebenswichtigen  Wirtschaftszweig  entstandene  kritische  Lage. 

Unter  Ausschopfung  der  letzten  Reserven  haben  es  die  Werke  vermocht, 
in  beachtlichem  MaBe  die  durch  Kriegs-  und  Nachkriegseinwirkungen  ent- 
standenen  Zerstorungen  zu  beseitigen,  notwendige  Erweiterungen  vor- 
zunehmen  und  dadurch  dem  standig  anwachsenden  Bedarf  zu  folgen.  Ob- 
wohl  sich  in  einem  immer  starker  steigenden  MaBe  ein  MiBverhaltnis 
zwischen  Einnahmen  und  Kosten  herausbildete,  konnten  die  Elektrizitats- 
werke diese  Leistung  vollbringen,  allerdings  nur  unter  Inkaufnahme  einer 
erheblichen  technischen  und  wirtschaftlicben  Uberbeanspruchung,  die  nicht 
mehr  weiter  fortgesetzt  werden  kann.  Der  Nachholbedarf  schon  fur  die 
jetzige  Versorgung  ist  enorm. 

Fur  die  nachsten  Jahre  sind  Versorgungskrisen  schwersten  AusmaBes  un- 
vermeidlich,  wenn  nicht  griindliche  Abhilfe  geschaffen  wird.  Die  vorhan- 
denen  Erzeugungs-  und  Verteilungsanlagen  miissen  wieder  voll  instand 
gesetzt  und  die  der  kiinftigen  Entwicklung  entsprechende  zusatzliche 
Kraftwerksleistung  einschlieBlich  der  notwendigen  Reserven  ebenso  wie 
die  Ubertragungseinrichtungen  bereitgestellt  werden.  Dazu  werden  Mittel 
in  Hohe  von  7,4  Milliarden  D-Mark  einschl.  des  Bedarfs  fur  die  Eigen- 
anlagen  der  Industrie  innerhalb  der  nachsten  8 — 10  Jahre  benotigt. 

Diese  Investitionsmittel  sind  nur  zu  erhalten,  wenn  die  Versorgungs- 
anlagen  wieder  auf  eine  wirtschaftlich  gesunde  Grundlage  gestellt  werden. 
Angemessene  Ertrage  sind  erste  Voraussetzung  hierfur. 

Im  Gegensatz  zu  alien  wesentlichen  Wirtschaftszweigen,  wo  man,  wie 
etwa  bei  den  Produktionsgiiterindustrien,  am  Ende  doch  die  Preise  frei- 
gab,  hat  der  Staat  den  seit  1936  bestehenden  Preisstop  fiir  die 
Energiewirtschaft  aufrechterhalten.  In  seiner  Hand  liegt  es  daher, 
entweder  der  Elektrizitatswirtschaft  angemessene  Preise  zuzugestehen,  oder 
ihr  in  Angliederung  an  die  freie  Marktwirtschaft  selbst  die  Bildung  kosten- 
echter  Preise  zu  ermoglichen.  Sonst  verliert  sie  sowohl  ihre  Kreditwiirdig- 
keit,  als  auch  die  Moglichkeit,  ihre  Versorgungsaufgaben  zu  erfiillen. 

Die  VDEW  richtet  deshalb  den  Appell  um  Verstandnis  und  Hilfe  an  die 
breite  Offentlichkeit,  damit  die  Vorbedingungen  fur  eine  technisch  und 
wirtschaftlich  gesunde  Entwicklung  geschaffen  werden.  Rasche  Hilfe 
im  Sinne  einer  angemessenen  Strompreisregelung,  der  Sicherung  der  not- 
wendigen Investitionsmittel  und  der  Kohlenversorgung  tut  not.  Dann, 
aber  nur  dann,  wird  die  offentliche  Elektrizitatsversorgung  in  der  Lage 
sein,  ihren  Beitrag  zu  dem  weiteren  Aufbau  der  deutschen  Wirtschaft  und 
der  Forderung  der  allgemeinen  Wohlfahrt  zu  leisten. 
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Generaldirektor  Dr.  lng.  E.  h.  Pirrung 

Vlidtt  ecsl  sett  yesim*  . . . 


Nicht  erst  seit  gestern  befaBt  sich  die  Vereinigung 
Deutscher  Elektrizitatswerke  — VDEW  mit  den 
Fragen,  die  nun  ganz  im  Vordergrund  der  west- 
deutschen  Elektrizitatsplanung  stehen.  In  seinem 
weitausgreifenden  Vortrag  auf  der  Mainzer  Tagung 
schilderte  Generaldirektor  Dr.  Ing.  E.  h.  Pirrung,  wie 
ahnliche  Probleme  schon  in  und  nach  dem  ersten 
Weltkrieg  gemeistert  werden  muBten.  Die  von  ihm 
skizzierte  Geschichte  der 
VDEW,  ihr  Aufstieg  von 
den  ersten  Vorlauferin- 
nen  zur  heutigen  Organi- 
sation, ist  ein  einziger 
Weg  des  Ringens  um  die 
Losung  solcher  Fragen. 

Bemerkenswert  ist  in  den 
einzelnen  Epochen  der 
VDEW,  die  durch  die 
Anfangsjahre  1892,  1917, 

T93 3,  1945  gekennzeich- 
net  sind,  die  standige 
Wiederkehr  einheitlicher 
Aufgaben  (sieheAnhang). 

Das  Ringen  begann, 
wie  Dr.  Pirrung  auf  der, 

Mainzer  Mitgliederver- 
sammlung  feststellte,  am 
8.  7. 1892  mit  der  Tagung 
der  Direktoren  Deutscher 
Elektrizitatswerke  unter 
Fiihrung  von  Herrn  Dr. 

Gusinde  in  Berlin.  Ne- 
ben  vielen  Fragen,  die 
noch  heute  hochste  Ak- 
tualitat  besitzen  (Zahler- 
wesen!),  wurde  schon  damals  der  BeschluB  gefaBt, 
eine  Kommission  fur  Statistik  einzusetzen!  Die  erste 
Voraussetzung  jeglichen  planenden  Handelns,  die 
Klarheit  durch  eine  untriigliche,zuverlassige  Statisdk, 
sollte  zuallererst  geschaffen  werden. 

Und  dann,  wie  weiter  von  Dr.  Pirrung  in  Mainz  be- 
richtet,  der  nachste  Schritt  zu  gesichertem,  erwei- 
tertem  Wissen,  die  Einbeziehung  aller  erreichbaren 
Erfahrungen  des  Auslandes:  „Bemerkenswert  ist, 
daB  schon  auf  der  zweiten  Jahresversammlung  in 
Dresden  eine  Anzahl  auslandischer  Elektrizitats- 
werke vertreten  war.  In  der  Folgezeit  sind  eine  ganze 
Reihe  solcher  Werke  der  Vereinigung  beigetreten. 
Die  VDEW  hat  sogar  Jahresversammlungen  1898 
in  Kopenhagen,  1903  und  1928  in  Wien,  1908  in 
Brussel  und  1910  in  Kristiania  (Oslo)  abgehalten.“ 


Ein  Streben  nach  Klarheit  auch  in  den  wirtschaft- 
lichen  Fragen,  um  die  es  heute  wiederum  geht,  dik- 
tiert  schon  bald  nach  der  Jahrhundertwende  die 
Arbeit  der  VDEW.  In  den  Worten  des  Vortragen- 
den:  „In  den  ersten  Jahren  des  zwanzigsten  Jahr- 
hunderts  lag  das  Hauptgewicht  der  VdEW-Arbeit 
auf  der  technisch-wissenschaftlichen  Seite.  Etwa  von 
1907  an  gewannen  dann  auch  die  wirtschaftlichen 

Fragen  einen  breiten 
Raum.tc 

Die  Hohe  der  Strom- 
preise,  heute  wiederum 
das  ‘Thema  “T,  stand 
friih  im  Mittelpunkt  der 
VdEW-Beratungen.  Dr. 
Pirrung:  „In  den  Arbei- 
ten  der  Vereinigung  nah- 
men  Tariffragen  schon 
von  Anfang  an  breitesten 
Raum  ein.“ 

Auch  fur  die  Kohlen- 
versorgung  in  ange- 
spannten  Zeiten  beste- 
hen,  wie  Dr.  Pirrung 
hervorhob,  alte  Erfah- 
rungen : „Der  erste  Welt- 
krieg brachte  erstmalig 
die  Elektrizitatswerke  in 
die  bis  dahin  nie  gekannte 
unangenehme  Situation, 
daB  die  Kohle  knapp  zu 
werden  begann.  Man  ver- 
suchte  es  damals  miteiner 
Koksbeimischung,  die 
sich  aber  im  Betrieb 
nicht  bewahrte.  Eine  um  diese  Zeit  votgenommene 
Kohlepreiserhohung  zwang  zu  einer  Erhohung  der 
Strompreise  . . .“ 

Nach  dem  ersten  Weltkrieg  stellte  die  Kohlezwangs- 
wirtschaft  die  Elektrizitatsversorgung  vor  ahnliche 
Probleme,  wie  wir  sie  heute  wieder  erleben. 

Der  Grund  fur  die  Verknappung  war  auch  damals 
in  den  hohen  Exportquoten  zu  sehen,  es  muBten 
Stromverbrauchseinschrankungen  fur  alle  Verbrau- 
cher  iiber  250  kWh/Jahr  durchgefiihrt  werden.  Die 
Vielgestaltigkeit  der  Strompreise  machte  es  erforder- 
lich,  in  griindlicher  Uberlegung  zu  einer  moglichst 
einheitlichen  Gestaltung  fur  Tarifabnehmer  zu  kom- 
men . . . ! In' der  Gegenwart  gehoren  solche  und  weiter- 
greifende  Fragen  wiederum  zu  den  Hauptaufgaben 
der  VDEW.  Sie  hat  nach  den  Worten  Dr.  Pirrungs 
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„einheitlich  gegenuber  Behorden  und  gesetzge- 
benden  Korperschaften  in  alien  Fragen  des  Energie- 
rechts,  Preisrechts,  Kartellrechts,  Zahlerpriifwesens 
usw.  aufzutreten44  und  u.  a.  auch  ,,eine  Sicherung  der 
Priori  tat  bei  der  Beschaffung  von  Bau-  und  Betriebs- 
stoffen,  insbesondere  Kohle,  einheitlich44  anzustreben. 

Die  vordringlichste  Forderung  liegt  in  der  Siche- 
rung der  Finanzierung  der  Ausbauplane:  „Ohne 
Aufbringung  von  Mitteln  in  Hohe  von  rund  7,4  Mil- 
liarden  DM  in  den  nachsten  8 — 10  Jahren  keine  Siche- 
rung der  Stromversorgung,  einer  der  Grundlagen  des 
Wirtschaftslebens  schlechthin.44  Auch  die  zuriickge- 
bliebene  Nachholarbeit  der  vergangenen  Jahre  und 


1 . Epoche : 


1892 — 1916 

8.  7.  1892 

Tagung  der  Direktoren  Deutscher  Elek- 
trizitatswerke in  Berlin  (Verbandsgriin- 
dung  zuriickgestellt,  aber  bereits  drei 
Kommissionen  gegriindet). 

Juni  1893 

Dresdener  Tagung  (noch  keine  endgiil- 
tige  Losung  der  Organisationsfrage). 

5.  u.  6.  6. 

Jahresver sammlung  in  Leipzig  („ Ver- 

1894 

einigung  der  Vertreter  von  Elektrizitats- 
werken44  gegriindet). 

1898 

J ahresversammlung  in  Kopenhagen  (Ein- 
beziehung  auslandischer  Werke). 

I.  IO.  I9OI 

Erstmals  „Mitteilungen  der  Vereinigung 
der  Elektrizitatswerke44. 

I9°3 

Jahresversammlung  in  Wien. 

1905 

Griindung  der  Einkaufsstelle  der  Elek- 
trizitatswerke. 

•0 

0 

00 

Jahresversammlung  in  Briissel. 

1910 

Jahresversammlung  in  Oslo. 

I9G 

Einrichtung  einer  Rechtsberatungsstelle. 

April  1916 

Neuorganisation  der  VdEW,  Anstellung 
eines  Geschaftsfiihrers. 

2.  Epoche: 

1917— 1932 

Januar  1917  Vereinigung  nach  Berlin  verlegt. 

1917  Hauptversammlung  genehmigt  Neuord- 

nung  der.  VdEW  und  neue  Satzung. 
2 5jahriges  Bestehen  der  Vereinigung. 

20.  4.  1918  Eintragung  der  VdEW  in  das  Vereins- 
register. 

1924  Teilnahme  von  Vertretern  der  VdEW  an 

der  Weltkraftkonferenz. 

1928  Sondertagung  iiber  Tariffragen  in  Berlin. 

1.  10.  1928  Eigenes  Verwaltungsgebaude  in  Berlin. 


der  ungeheure  Anstieg  des  Bedarfs  sind  besonders 
hervorzuheben.  Die  Elektrizitatswirtschaft  verfolgt 
hier  alle  Plane  aus  der  Erkenntnis  ihrer  fast  sech- 
zigjahrigen  Erfahrungen  heraus.  Uber  ihrem  Wirken 
steht  ein  volkswirtschaftliches  Gebot.  Sie  hat  die  ge- 
setzlich  auferlegte  Pflicht,  jeden  mit  Strom  zu  ver- 
sorgen  und  muB  die  Stimme  erheben,  wenn  die  Erfiil- 
lung  dieser  Verpflichtung  gefahrdet  erscheint. 

Dieser  Augenblick  ist  gekommen.  Aus  ihrer  Ver- 
antwortung  der  deutschen  OfFentlichkeit  gegenuber 
muBte  die  VDEW  in  Mainz  ihre  Warnungen  aus- 
sprechen.  Wird  die  Regierung,  wird  das  Parlament, 
wird  die  Offentlichkeit  auf  sie  horen? 


3 .  Epoche : 

1933—1944 

19.  1.  1934  Namensanderung  der  VdEW.  Bis  1940 
,,Reichsverband  der  Elektrizitatsversor- 
gung4<  (REV).  1940  wieder  VdEW. 

1934  Wirtschaftsgruppe  Elektrizitatsversor- 

gung  „WEV“  zur  alleinigen  Vertretung 
ihres  Wirtschaftszweiges  gebildet.  REV 
bleibt  daneben  zur  Erfullung  besonderer 
Aufgaben  bestehen. 

1938  Letzte  Mitgliederver sammlung  der  WE V 

in  Berlin. 


4.  Epoche: 

1945— 1950 

I.  10.  1945  Alliierter  Kontrollrat  untersagt  Wieder- 

aufbau  der  VdEW. 

1946  Verbande  der  Elektrizitatswerke  in  den 

einzelnen  Landern  gegriindet. 

23.  1.  1947  ,,Verband  der  Elektrizitatswerke  Nord- 
rhein-Westfalen/4 

9.  4.  1947  „Verband  Nordwestdeutscher  Elektrizi- 
tatswerke4 c entsteht. 

1946 —  1947  Griindung  weiterer  Landes  verbande  in 

verschiedenen  Landern. 

30.  9.  1947  Als  Dachorganisation  der  Bizone  AdEW 
in  Wiesbaden  gegriindet. 

1948  Auf  bau  von  Landesverbanden  in  der 

franzosischen  Zone,  die  spater  der 
AdEW  beitreten. 

II.  8.  1950  Wiedergriindung  der  VDEW  beschlos- 

sen. 

1.  1.  1951  Ablosung  der  AdEW  durch  die  neue 
VDEW. 


EPOCHEN  DER  VDEW 

Aus  dem  Mainzer  Vortrag  von  Dr.  Pirrung 
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Der  Vertreter  des  Bundeswirtschaftsministeriums 
Ministerialrat  Dipl.  Ing.  Ulloth 


„lck  Ue*me-  lUce-  AequmewU" 


„Ich  mochte  Ihnen  versichern,  daB  ich  alle  Ihre 
Argumente  kenne,  die  entscheidend  dartun,  daB  der 
Weg  der  Kohle  fiber  das  Elektrizitatswerk,  nicht  nur 
trotz  der  Kohlennotlage,  sondern  auch  gerade  wegen 
der  Kohlennotlage  der  einzig  richtige  ist  und  daB  alles 
geschehen  wird,  durch  unermiidliche  Vertretung  die- 
ser  okonomisch  stichhaltigen  Auffassung  zukiinftig 
eine  ausreichende  Kohlenbelieferung  der  Kraftwerke 
zu  erreichen“, — erklarteauf  der  Mainzer  Versamm- 
lung  als  Vertreter  des  Bundeswirtschaftsministeriums 
Ministerialrat  Dipl.  Ing.  Ulloth. 

Bonn  kenntj  wie  der  Ministerialrat  nochmals  an  an- 
derer  Stelle  mit  einleuchtenden  Zahlenbeispielen 
zeigte,  auch  die  iibrigen  Argumente  der  Elektrizitats- 
wirtschaft,  die  zu  den  in  Mainz  ausgesprochenen 
Warnungen  veranlaBten. 

Der  Ministerialrat : „Es  muB  als  eine  unabdingbare 
Voraussetzung  erkannt  werden,  daB  die  Elektrizitats- 
wirtschaft  technisch  und  wirtschaftlich  leistungs- 
fahig  und  gesund  erhalten  wird.  Die  heutige  Preis- 
stellung  laBt  demgegeniiber  ernstlich  befiirchten,  daB 
zahlreiche  Unternehmen  die  notwendigen  Abschrei- 
bungen  nicht  mehr  erwirtschaften  und  hierdurch  die 
Sicherheit  der  Stromversorgung  stark  beeintrachtigt 
wird.  Jede  Unsicherheit  der  Belieferung,  Einschran- 
kung  oder  Unterbrechung  aber  fuhrt  zu  Erschwerun- 
gen  in  der  Produktion  und  erheblichen  Schadigungen 
der  Wirtschaft,  die  in  einem  groBen  MiBverhaltnis 
stehen  zu  dem  Aufwand,  der  heute  zur  Erhaltung  der . 
Betriebstiichtigkeit  der  Anlagen  erforderlich  ware/4 


Offiziell  wurde  von  Herrn  Ministerialrat  Ulloth 
anerkannt,  daB  die  Elektrizitats wirtschaft  jahrlich 
eine  Milliarde  DM  fur  Investitionen  benotigt.  Er 
stellte  zur  bisherigen  Beriicksichtigung  dieser  Tat- 
sache  noch  fest: 

,Der  Wissenschaftliche  Beirat  des  Bundeswirtschafts- 
ministeriums hat  dieser  Tage  bestatigt,  daB  durch 
eine  disproportionale  Entwicklung  der  einzelnen 
Wirtschaftszweige  u.  a.  die  Versorgungswirtschaft 
gegeniiber  anderen  Wirtschaftszweigen  zuriickge- 
blieben  ist . . . Die  Aufgabe  des  Augenblicks  muB 
daher  darin  bestehen,  die  heute  zur  Verfiigung  ste- 
henden  Investitionsmittel  bevorzugt  in  die  Elektri- 
zitats wirtschaft  einzuleiten.44 

Aber  von  solcher  Erkenntnis  bis  zur  Verwirklichung 
dieser  Plane  ist  es  dur chaus  kein  leichter  Weg.  Ent- 
gegen  steht  einmal  die  Begrenzung  der  Mittel,  vor 
allem  der  Auslauf  der  ERP-Zuwendungen  (Ulloth: 
„Die  Bereitstellung  von  ERP-Mitteln  iiber  den  ge- 
wahrten  Betrag  hinaus  ist  kaum  noch  zu  erwarten.“) 
Entgegen  steht  aber  auch  die  unzureichende  Auf- 
klarung  der  Offentlichkeit  iiber  die  Ge- 
fahren,  die  aus  einer  weiteren  Vernachlassigung  der 
Elektrizitatswirtschaft  entstehen:  „Ich  weiB  aus  mei- 
ner  taglichen  Arbeit  um  die  groBen  Sorgen  und  Note 
der  Elektrizitatswerke  und  kann  beurteilen,  daB  es 
ein  die  Hilfe  erschwerender  Mangel  bliebe,  wenn  Sie 
sich  der  Anregung  nach  weitgehender  Behandlung 
Ihrer  Angelegenheiten  in  aller  Offentlichkeit  nicht 
annehmen  wiirden.44 
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Geschaftsfuhrer  der  VDEW 
Dr.  Ing.  Roggendorf 

„ttlekc.  pM&Uzitfit!" 


Auch  der  Geschaftsfuhrer  der  VDEW,  Dr.  Ing. 
Roggendorf,  stellte  auf  der  Mainzer  Tagung  fest,  daB 
eine  planvolle  wirtschaftspolitische  Arbeit  der  Ver- 
einigung  ohne  Einwirkung  auf  die  Offentlichkeit 
nicht  denkbar  sei:  „Es  ist  zuzugeben,  daB  eine  ge- 
wisse  Zuruckhaltung,  iiber  Fragen  aus  unserem 
Kreis  in  der  Offentlichkeit  zu  sprechen,  auf  unserer 
Seite  vorlag.  Bei  der  Entwicklung,  die  die  politi- 
schen  und  wirtschaftlichen  Dinge  im  Bundesgebiet 
genommen  haben,  scheint  es  aber  nicht  richtig  zu 
sein,  diese  Zuruckhaltung  weiter  beizubehalten. 

Es  ware  falsch,  wollte  man  annehmen,  daB  die 
iibrige  Wirtschaft  schon  voll  iibersehen  kann,  welche 
gefahrlichen  Entwicklungen  sich  fiir  ihre  Rentabilitat 
durch  die  bisherigeVernachlassigung  der  Elektrizi  tats  - 
werke  bereits  abzeichnen.  Wenn  eines  Tages  Strom- 
abschaltungen  unvermeidbar  sind,  kann  dies  zu  hef- 
tigen  Vorwurfen  fiihren.  Darum  miissen  wir  diese  be- 
drohlichen  Aussichten  rechtzeitig -an  die  Presse  und 
den  Funk  herantragen  und  den  Reportern  Gelegenheit 
geben,  daB  sie  sich  iiber  den  Stand  der  Dinge  auf 
Grund  untriiglicher  Unterlagen  unterrichten  konnen. 

Ich  zweifle  nicht,  daB  sie  diese  Fragen  interessieren 
werden,  sofern  wir  nur  die  Zusammenhange  volks- 
tumlich  genu g schildern.  Das  kann  schon  bei  ein- 
fachen  Netzstorungen  geschehen,  aber  auchbei  Kessel- 
schaden  groBeren  Umfangs  usw.  Hier  sollte  von  den 
Werken  stets  der  wahrheitsgemaBe  Hinweis  nie  ver- 
saumt  werden,  daB  sie  allein  eine  Folge  des  uns  auf- 
erlegten  Zwanges  sind,  dringende  Erneuerungen 
immer  wieder  zuriickzustellen. 

Wir  sollten  aber  auch  der  Presse  friihzeitig  unsere 
Erhebungen  unterbreiten,  aus  denen  sie  ersieht,  wie 
rapid  der  Stromverbrauch  zunimmt  und  daB  die  dar- 
aus  sich  ergebenden  Aufgaben  mit  den  bisherigen  Ver- 
fahren  nicht  mehr  zu  meistern  sind.  Auch  die  Vorrats- 
haltung  bei  uns,  die  bedrohliche  Abnahme  unserer 
Kohlenlager,  diirfte  fur  den  Mann  der  Presse  und  des 
Funks  in  jedem  Fall  wichtig  zu  einer  Wiirdigung  sein, 
damit  die  Offentlichkeit  nicht  ganz  unvorbereitet  von 
den  Erschwerungen  betroffen  wird,  die  sich  daraus  fiir 
jedenHaushalt  und  jedeFabrik  gleichsam  iiber  Nacht 
ergeben  konnen. 

Auf  jede  Zeitung — auf  jeden  Sender  kommt  es  da- 
bei  an.  Wir  haben  in  der  Frankfurter  Zentrale  unserer 
Vereinigung  eine  steigende  Nachfrage  der  Reporter 
nach  solchen  Unterlagen  feststellen  konnen,  weil  sie 
bereits  ahnen,  daB  sich  hier  ganz  wichtige  Entwick- 


lungen anbahnen.  Es  kommt  nun  auf  uns  und  Sie  an, 
damit  wir  die  Herren  nicht  enttauschen  und  jederzeit 
auch  die  allerneusten  Unterlagen  anbieten  konnen. 

Daher  unterstiitzen  Sie  uns  bitte,  indem  Sie  unserer 
Presses  telle  bereitwilligst  und  schnell  alles  melden, 
was  den  Presse-  und  Funkleuten  wichtig  erscheinen 
kann  — Betriebsausbauten,  Stromabnahmekurven, 
neuartige  Formen  der  Finanzierung,  von  der  Industrie 
geltend  gemachte  Nachteile  bei  Stromabschaltungen 
und  dergleichen  mehr. 

Assessor  Sachs 

AldueUe  JlecUUpcMetne 

Die  nachfolgenden  Ausfiihrungen  des  Assessors 
Sachs  (VDEW)  auf  der  Mainzer  Tagung  zeigen,  wie 
notwendig  die  Unterrichtung  der  Offentlichkeit 
auch  iiber  die  Rechtsfragen  der  Elektrizitatswirt- 
schaft  ist.  Nur  so  konnten  Gesetze  erwartet  werden, 
die  eine  wirklich  dauerhafte  Losung  bringen. 

Das  kiinftige  Energierecht  miisse,  sofiihrte  Assessor 
Sachs  in  Mainz  aus,  den  Erfahrungen  der  Vergangen- 
heit  Rechnung  tragen.  Die  Bezeichnung  des  Ent- 
wurfes  fiir  ein  solches  neues  Energierecht  als  eines 
Aufsichtsgesetzes  enthalte  ein  Programm.  Sie 
bringe  im  Gegensatz  zum  friiheren  Energiewirt- 
schaftsgesetz  die  kiinftig  dem  Staat  zugedachte  Be- 
schrankung  zum  Ausdruck. 

Dem  kiinftigen  Kartellrecht  trage  der  Entwurf 
des  Energieaufsichtsgesetzes  dadurch  Rechnung,  daB 
er  selbst  diejenigen  Tatbestande  auffiihre,  auf  die  im 
Interesse  einer  ungestorten  Energieversorgung  nicht 
verzichtet  werden  konne  und  gleichzeitig  der  ohne- 
dies  bestehenden  Energieaufsichtsbehorde  die  Befug- 
nisse  und  Aufgaben  einer  Kartellaufsicht  mit  zuweise. 

Der  Lastenausgleich  sei  eine  wirtschaftliche 
Frage  im  rechtlichen  Gewande.  Die  Energiewirt- 
schaft  erhoffe  eine  Anerkennung  ihrer  Notlage. 
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Oberregierungsbaurat  Sardemanti 


Wic  tcwtffc  hocU  ty&Mtyend  Stcotn? 

Nur  ein  kleiner  Teil  des  zu  erwartenden  Neubedarfs  Ubersicht  zeigt  es  in  alarmierender  Deutlichkeit.  Man 
an  elektrischem  Strom  wird  bis  zum  Jahre  i960  dutch  kann  danach  bis  zum  Jahre  i960  mit  einem  Gesamt- 
die  bereits  laufenden  Bauvorhaben  der  Elektrizitats-  bedarf  an  installierter  Lei  stung  von  etwa  20  Millionen 
werke  gedeckt  werden  konnen.  Die  auf  vorsichtigen  Kilowatt  rechnen.  Gedeckt  werden  konnen  durch 
Schatzungen  aufbauende  nachfolgende  graphische  Altanlagen  hiervon  11,5  Millionen  Kilowatt,  und 


10,1  Mio  kW 

8.8  Mio  kW 

6.9  Mio  kW 


OFFENTLICHE 

KRAFTWERKE 


DDDD  DDD  U ct' 


A./VX/S/VN* 

fjODDDDDr 


20,0  Mio  kW 

15,8  Mio  kW 

13,7  Mio  kW 

11,5  Mio  kW 


O Vorhandene  Kraftwerkslei- 
stung  Ende  1950: 

11/5  Millionen  kW 

0 Im  Bau  befindliche Anlagen: 
2/2  Millionen  kW 

(D  Baureife  Projekte,  Finan- 
zierung  nodi  nichf  gesidiert: 
2/1  Millionen  kW 

© Planungen:  4,2  Millionen  kW 

0 Ausfall  an  Kraftwerkslei- 
stung  durch  Uberalterung: 
bis  1960  2,3  Millionen  kW 
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die  im  Bau  befindlichen  Neuanlagen  versprechen 
allenfalls  nochmals  eine  Leistung  von  insgesamt 

2.2  Millionen  Kilowatt. 

Vollige  UngewiBheit  besteht  also  einstweilen  dar- 
uber,  wie  ein  bis  zum  Jahre  i960  noch  zu  erwartender 
weiterer  Bedarf  von  6,3  Millionen  Kilowatt  gedeckt 
werden  konnte.  Wohl  sind  noch  eine  Anzahl  Vor- 
haben,  die  den  Betrag  dieser  fehlenden  Leistung  auf 

4.2  Millionen  Kilowatt  vermindern  konnten,  bereits 
baureif,  aber  ihre  Finanzierung  ist  vorerst  nicht  ge- 
sichert.  Ein  dann  noch  immer  verbleibender  Rest  an 
neu  zu  erstellender  Leistung  liegt  vorerst  noch  in 
volligungewisser  Feme.  Die  hierzu  notwendigen  Bau- 
vorhaben  sind  einstweilen  erst  im  Planungsstadium. 

Es  kann  gar  keinem  Zweifel  unterliegen,  daB  die 
bereits  baureifen,  aber  bisher  noch  nicht  finanzierten 
und  auch  die  noch  zu  planenden  Neuanlagen  nur 
mit  erheblichen  Sonderkrediten  an  die  Elektrizitats- 
wirtschaft  erstellt  werden  konnen. 

Die  augenblickliche  Strompreisgestaltung,  die  im 
wesentlichen  noch  an  den  Grundlagen  von  1936  fest- 


halt,  erlaubt  den  Elektrizitatswerken  nicht  einmal 
den  normalen  Ersatz  alter  Anlagen.  Sie  haben  zwar 
von  Ende  1946  bis  Marz  1951  aus  eigener  Kraft  1,2 
Millionen  Kilowatt  Kraftwerksleistung  durch  Be- 
seitigung  von  Kriegsschaden  wiedereinsatzfahig 
machen  konnen.  Sie  haben  sich  weiterhin  an  der  neu- 
erstellten  Kraftwerksleistung  von  1,7  Millionen  Kilo- 
watt mit  einer  selbstfinanzierten  Neuleistung  von 
900  000  Kilowatt  beteiligen  konnen,  aber  den  Einge- 
weihten  ist  es  kein  Geheimnis,  daB  dafur  langst  fallige 
nor  male  Reparaturen  zuruckgestellt  werden  muBten. 
Diese  melden  sich  nun  nach  der  Verschiebung  nur 
um  so  dringlicher  an. 

Aber  selbst  von  dem  bescheidenen  MaB  der  bisher 
neu  geschafFenen  Leistung  (1,7  Millionen  Kilowatt) 
waren  bereits  800  000  Kilowatt  nur  mit  amerika- 
nischer  Kredithilfe  zu  erstellen.  Dabei  konnte  noch 
keine  amerikanische  Hilfe  erlangt  werden,  um  diese 
erhohte  Kraftwerksleistung  an  die  Abnehmer  heran- 
zubringen:  im  Ausbau  des  gesamten  Leitungsnetzes 
ist  noch  ein  riesiger  Nachholbedarf  vorhanden. 


Der  neue  Vorstand  der  VDEW 


Nachdem  Generaldirektor  Dr.  Ing.  E.  h. 
Pirrung,  Stuttgart,  mit  Rucksicht  auf 
sein  hohes  Alter  und  seine  auBerordent- 
liche  Belastung  durch  Beruf  und  zahl- 
reiche  Ehrenamter  bat.  Von  seiner 
Wiederwahl  zum  Vorsitzenden  abzu- 
sehen,  fiel  die  Wahl  des  Vorstands- 
rates  auf  folgende  Personlichkeiten : 


H.  Freiberger  H.  Leininger  K.  Frank 

Vorsitzender  1.  stellv.  2.  stellv. 

der  VDEW  Vorsitzender  Vorsitzender 


Dem  entlasteten  bisherigen  Vorstand,  den  Herren 
Generaldirektor  Dr.  Ing.  E.  h.  A.  Pirrung  (Erster  Vor- 
sitzender), Stuttgart,  Stadtrat  H.  Muller,  Hannover, 
und  Direktor  W.  Strahringer,  Darmstadt  (Stellvertre- 


tende  Vorsitzende),  sprachen  der  neue  Vorstand  und 
der  Vorstandsrat  den  warmsten  Dank  der  Mitglieds- 
werke  fiir  die  aufopferungsvolle  Arbeit  aus,  die  sie  bei 
der  Neuorganisation  der  Vereinigung  geleistet  haben. 
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lieferfr  vollstdndige 
elektrische  Ausrustungen 
. fur  _ 


4 Generatoren  je  55000/60000  kVA,  cos  <p  = 0,8,10500  Volt,  333,3  U/min,  50  Hz 
Anlage  Witznou  der  Schluchseewerk- AG.,  Freiburg  im  Breisgau 


BROWN,  BOVERI  & CIE.  AG., MANNHEIM 
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W.  SACHON  KG.  MINDELHEIM 


I m V 6 r I a g erscheinen: 

.DIE  ELEKTRO-POST- 

.ELEKTROWKRME-TECHNIK- 

NACHSCHLAGEWERK 

.DIE  DEUTSCHE  ELEKTRO-INDUSTRIE- 


FAC H V E R LAG  FOR  DIE  GESAMTE  ELEKTROTECH  N I K / VERLAGSDRUCKEREI  / KLISCHEEANSTALT 


Zur  81.  Hauptversammlung  des  VDI 
entbieten  wir  alien  Teilnehmern 
die  besten  GrUBe  und  wUnschen 
einen  angenehmen  Auf enthalt  in  der 
MESSESTADT  HANNOVER 

ELEKTRO-VERLAG 
W.  Sachon  KG. 


Mindelheim,  den  31.7.1951 
SchloB  Mindelburg 
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Schmelzen  in  Niederfrequenz-Oefen.  W.  von  Asten. 

A.  5—6/126 

Ultrarot-,  induktive  und  dielektrische  Erwarmung. 

Harald  Muller.  A.  5 — 6/149 

Infrarotstrahlung 

Infrarot-Trocknung  von  Kunstharz-Produkten.  R.  1/26 
Neuartige  elektrische  Raumheizung.  R.  1/26 

Physik  und  Technik  der  Infrarot-Strahlung. 

Franz  Lauster.  A.  2/37 

KBItetechnik 

Erfahrungen  mit  Kiihlschranken.  R.  1/28 
Das  Kiihlen.  P.  S c h o 1 1.  A.  5 — 6/164 
Tiefkiihlung  in  der  Metallindustris.  R.  1/28 

Kapazltive  HF-Erwarmung 

Die  dielektrische  Erwarmung  dunner  Folien.  R.  1/26 
Hochfrequenzgenerator  fur  Kunststoffe.  R.  1/26 

Ultrarot-,  induktive  und  dielektrische  Erwarmung. 

Harald  Muller.  A.  5 — 6/149 

Lichibogenhelzung 

Abbrqnd  der  Elektroden  im  Elektro-Stahlofen. 

W.  E.  Schwa  be.  A.  1/6 

Elektrisches  Lichtbogenschneiden.  R.  3/74 

Erzeugung  von  Kohlenelektroden  in  Polen.  R.  3/74 

Fortschritte  bei  amerikanischen  Lichtbogen-Stahlofen  in  den 
Jahren  1947  und  1948.  R.  1/23 

Ein  neuer  indirekt  beheizter  3phasiger  Lichtbogenofen. 

R.  1/23 

Schmelzen  im  Lichtbogenofen.  W.  W i 1 k e.  A.  5 — 6/124 

Verwendung  von  Sauerstoff  bei  der  Elektrostahlhersteilung. 
R.  3/74 

MeBtechnlk 

Auffindung  fehlerhafter  Leitungsstellen  durch  ihre  Warme- 
strahlung.  R.  1/29 

Direkt  anzeigendes  Spektrometer  fiir  Analyse.  R.  1/29 

Elektrische  Krafte-Messungen  beim  Walzvorgang.  R.  1/29 

Luftgeschwindigkeit  durch  Thermo elemente  gemessen. 

R.  3/78 

Photoelektrisches  registrierendes  Wattmeter  fiir  Hochfre- 
quenz. R.  3/77 

Die  Temperaturregelung.  H,  Bonnhoff.  A.  5—6/121 
Warmestromungsmodell.  R.  1/29 
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Raumheizung 

Kombinierter  Warmwasserspender  und  Rauml  ufterhitzer. 

R.  1/27 

Neuartige  elektrische  Raumheizung.  R.  1/26 
Neuartige  Strahlungsheizung.  R.  3/77 

Sonstige  Anwendungen  der  Elektrowarme 

Aufbringen  von  Schutziiberziigen  im  elektrostatischen  Feld. 
R.  4/101 

Hochfrequenztrocknung  von  Holz-  und  Textilfasern.  R.  3/75 

Herstellung  von  Kunststoff-Druckstocken  auf  photoelektri- 
schem  Wege  mit  elektrisch-geheizten  Griffeln.  R.  4/101 

Neuartige  Keramik-Brennverfahren.  R.  3/77 

Ultrarotstrahlung 

Hochfrequenzerwarmung  und  Ultrarotbestrahlung  in  der 
Lebensmittelindustrie.  R.  4/99 

Innenverspiegelte  Ultrarot-Trockenlampe.  R.  4/101 

Ultrarot-,  induktive  und  dielektrische  Erwarmung. 
Harald  Muller.  A.  5 — 6/149 

Verschiedenes 

Bohrlocher  durch  elektrische  Funken.  R.  4/101 

Entwicklungsstufen  der  Elektrowarme  (Geschichtstafel). 

H.  Masukowitz  und  W.  S c h u 1 2.  5 — 6/112 

Eine  neue  Form  der  Warmeiibertragung.  R.  4/101 

Gliihlampe  als  Schwimmer  und  Warmequelle.  R.  3/78 

Stromungstechnische  Probleme  bei  elektrisch  beheizten  Luft- 
umwalzungsofen.  B.  E c k.  A.  4/86 

Warmebestandiges  Kunstharz.  R.  4/101 

Widerstands-ErwMrmung  und  Widerstandsdfen 

Beheizung  von  Werkzeugen  und  Apparaturen. 

C.  Schimmer  und  W.  S c h u 1 z.  A.  5 — 6/151 

Biegsame  Heizflachen.  R.  1/27 

Brennen  von  Keramik.  R.  Buchkremei.  A.  5 — 6/143 

Elektrisch  beheizter  Drehkernofen  zum  Emaillieren  von 
starkwandigem  Geschirr.  S.  H e r b s t.  a.  2/43 


Elektrische  Grofi-Tunnelofen  in  den  USA.  R.  1/24 

Elektrische  Heizung  in  der  Schokoladenindustrie.  R.  1/26 

Elektrischer  Hartehalbautomat  fur  Schraubenfedern.  R.  3/76 

Elektroofen  mit  unmittelbarer  Erwarmung  iiber  Elektroden. 
O.  Gengenbach.  A.  3/67 

Elektrotunnelofen  mit  Korbforderung  in  der  keramischen 
Industrie.  R.  2/50 

Das  Emaillieren  von  Blechen  und  Guflteilen.  S.  H e r b s t. 
A.  5—6/146 

Praktische  Ergebnissse  der  elektrischen  Glasschmelze. 

R.  4/100 

Das  Feuerverzinken  mit  Elektrowarme.  R.  2/50 

Giiihen  und  Anwarmen  von  Schwermetallen.  K.  Scher- 
z e r und  J.  A r e n s.  A.  5 — 6/139 

Das  Giiihen  und  Blankgluhen  von  Stahl.  K.  T a m e 1 e. 

A.  5—6/133 

Giiihen  und  Verguten  von  Leichtmetall.  W.  Hun  old. 

A.  5—6/141 

Der  Graphitstabschmelzofen.  W.  Goedecke.  A.  3/62 

Harten  und  Verguten  im  Salzbad.  C.  Albrecht  und  E. 
Z e i t z.  A.  5 — 6/136 

Die  Heizkorper.  K.  Schichtel.  A.  5 — 6/120 

Holztrocknung  mit  Elektrowarme.  E.  C z e p e k.  A.  4/81 

Schmelzen  von  Aluminiumlegierung  im  Elektroofen. 

F r.  K n o o p s,  A.  1/12 

Schmelzen  im  Widerstandsofen.  W.  G 6 d e c k e.  A.  5 — 6/131 
Warmewirtschaft  der  Durchlaufkiihlofen.  K.  4/100 
Ueber  die  Wirtschaftlichkeit  der  Elektro-Essen.  R.  4/100 

Wirtschaftliches 

Aluminium-  und  Elektro-Industrie.  R.  3/77 
Elektro-Hochofen-Projekt  in  Kanada.  R.  1/23 

Die  Elektro-Industrie  und  die  industrielle  Elektrowarme. 

G.  Hennicke.  A.  5 — 6/119 

Die  Elektrostahlerzeugung  in  Frankreich.  R.  3/74 

Elektrostahlerzeugung  des  Saargebietes.  R.  3/74 

Englands  Versorgung  mit  elektrischen  Biigeleisen  undWasch- 
maschinen.  R.  2/53 

Die  Erzeugung  von  Ferro-Silizium  in  Indien.  R.  1/23 

Erzeugung  von  Kohleelektroden  in  Polen.  R.  3/74 

Fortschritte  bei  amerikanischen  Lichtbogen-Stahlofen  in  den 
Jahren  1947  und  1948.  R.  1/23 

Perus  Einfuhr  elektrischer  Kiichen-  und  Heizgerate.  R.  2/53 
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ELEKTROWARME-TECHNIK 

ZENTRALORGAN  FDR  ELEKTRISCHE  WARMEERZEUGUNG  UND  WARMEANWENDUNG 


W I 5 S E N S C H A FT  L I C H E LEITUNG: 

Dipl.-lng.  H.  Masukowitz,  Frankfurt/Main,  unter  standiger  Mitarbeit  von: 

Prof,  Dr.-ing.  Harald  Muller  (Leiter  des  Elektrowarme-lnstitutes  Langenberg,  Dozent  an  der  TH  Braunschweig), 
ferner  der  Herren: 

Dipl.-lng.  G.  Hennicke,  Dortmund,  (Vorsitzender  der  Fachabteilung  10,  Elektroindustrieofen  des  ZVEI) 

Dipl.-lng.  C.  Schimmer,  Salmunster,  (Vorsitzender  d.  Fachabteilung  11,  Elektrowarme-  u.  Haushaltsgerafe  d.  ZVEI) 

Dipl.-lng.  W.  Zillmer,  Karlsruhe,  (Obmann  des  Ausschusses  Elektrowarme  der  VDEW) 

2.  Jahrgang  Juni  1951  Nummer  3 

Die  Elektrowarme  auf  der  VDE-Tagung  1951 

in  Hannover 

DK  621 .365i  061. 3 (435. 3)  .1951“ 

Auf  der  in  glanzvollem  Rahmen  verlaufenen  und  von  frequenz  und  Mittelfrequenz,  da  die  groBe  Abbranderspar- 
einer  groBen  Zahl  von  Elektro-Fachleuten  besuchten  Jahres-  nis  bei  den  heutigen  Metallpreisen  noch  starker  als  friiher 
versammlung  1951  nahm  die  Elektrowarme  unter  ca.  60  Fach-  ins  Gewicht  fallt.  In  der  Email-Industrie  kommt  der  Tunnel- 
vortragen  einen  beachtlichen  Platz  ein,  nachdem  im  Vor-  ofen  starker  als  friiher  zur  Aufstellung,  wahrend  er  in 
jahre  Berichte  aus  dem  Gebiet  der  Elektrowarme  nicht  der  keramischen  Industrie  in  den  verschiedensten  Ausfiih- 
erstattet  worden  waren.  In  zwei  Fachgruppen  wuiden  die  rungen  als  Schlitten-,  Wagen-,  Schubplatten  und  Koib- 
verschiedensten  Probleme  aus  der  industriellen  Anwen-  durchzugofen  zur  Aufstellung  kommt.  Bemerkenswert  ist 
dung  und  der  Grundlagenforschung  der  Elektrowarme  hierbei  die  erfolgreiche  Anwendung  von  metallischen  Heiz- 
behandelt.  leitern  im  kontinuierlichen  Dauerbetrieb  bis  zu  Tempera- 

turen  von  1300°.  Auch  das  Trocknen  der  verschiedensten 
Herr  Dipl.-lng.  Masukowitz,  VDEW  Frank-  Stoffe-  wird  immer  mehr  mit  elektrischer  Beheizung  durch- 
f urt/M.,  ging  in  der  Einfiihrung  zur  Fachgruppe  F I am  gefiihrt. 

13.  6.  51  auf  die  Entwicklung  der  Elektrowarme-Technik  in 

den  letzten  Jahren  ein.  Die  Zusammenarbeit  mit  dem  Herr  Dipl.  dng.  W.  Sorgenicht  vomElek- 

Ausland  ist  auf  verschiedenen  .Gebieten  wieder  aufgenom-  trowarme-Institut,  Langenberg,  sprach  fiber 
men  worden.  So  haben.  hollandische  und  deutsche  Fach-  Jnduktive  Erwarmung  ferromagnetischer 
leute  das  Gebiet  DK  621.365  ..Elektrowarme"  der  universel-  Stable  mit  Netzfrequenz".  Die  Berechnungsunter- 
len  Dezimalklassifikation  so  weit  neu  bearbeitet,  daB  in  lagen  der  Wissenschaftler  und  die  Erfahrungen  in  der 
Kiirze  mit  einer  internationalen  Neuausgabe  zu  rechnen  ist.  Praxis  genfigen  fur  die  Bestimmung  der  induktiven  Erwar- 
Weiter  haben  hollandische  Zentralstellen  mit  dem  Elektro-  mungsvorgange  beim  Schmelzen  und  beim  Harten.  Fur 
warme-Institut  Langenberg  und  der  VDEW  die  Vorbereitung  magnetische  Stahle  im  Temperaturbereich  bis  zu  600°  muB- 
zu  einem  internationalen  Literaturaustausch  aufgenommen.  ten  diese  Unterlagen  jedoch  jetzt  in  vielen  Einzelversuchen 
Am  dritten  internationalen  Elektrowarme-KongreB  1953  in  experimented  in  selbst  gebauten  Anlagen  ermittelt  werden. 
Paris  ist  wieder  mit  deutscher  Teilnahme  zu  rechnen.  Be-  Es  konnte  hierbei  an  Proben  aus  Werkzeugstahl  mit  0,61%  C 
sonderen  Wert  fur  die  Forderung  der  Elektrowarme-Tech-  bei  den  Abmessungen  40  X 56  mm  bei  steigendem  Strom- 
nik  ist  den  Arbeiten  des  Elektrowarme-lnstitutes  Langen-  belag  ein  etwa  quadratischer  Anstieg  der  Einatzleistung 
berg  zuzumessen.  Es  sind  dort  zahlreiche  Forschungs-  festgestellt  werden.  Dieser  erreicht  bei  der  magnetischen 
arbeiten  auf  dem  Gebiet  der  industriellen  und  hauslichen  Sattigung  einen  Grenzwert.  Andere  Proben  mit  wechseln- 
Elektrowarme  aufgegriffen  und  zum  Teil  bereits  erfolgreich  den  Durchmessern  von  30  100  mm  zeigen  bei  zunehmen- 

abgeschlossen  worden,  wie  z.  B.  Hochfrequenz-Erwarmung,  dem  Strombelag  einen  Anstieg  des  Wirkungsgrades.  Dieser 
Induktive  Gerateheizung.  Infrarotstrahlung,  Beucken-Modell,  Anstieg  wird  durch  den  Durchmesser  jedoch  wesentlich 
Kochplatten-Untersuch ungen.  HeiBwasserbereitung,  Kiihlung.  starker  beeinfluBt,  da  er  mit  zunehmendem  Durchmesser 
Auch  die  Arbeiten  der  Zeitschrift  ..Elektrowarmetechnik"  von  24  auf  70%  ansteigt.  Das  Verhaltnis  von  Lange  zu 
wurden  erwahnt.  Von  besonderer  Bedeutung  fur  die  Ent-  Durchmesser  wurde  mit  und  ohne  EisenschluB  untersucht. 
wicklung  der  Elektrowarme-Technik  sind  ferner  die  Arbei-  Ohne  EisenschluB  steigen  Wirkungsgrad  und  Leistung  ei 
ten  der  VDE-Kommissionen  0720  , .Elektrowarme"  u.  0720/3  stelgender  Lange  erheblich.  wahrend  der  EinfluB  des  Strom- 
..Industrielle  Elektrowarme",  die  auf  dem  Gebiet  der  Haus-  belages  geringer  ist.  Der  Wirkungsgrad  steigt  hierbei  yon 
haltwarme  nahezu  abgeschlossen  sind,  wahrend  bei  den  39  bis  88,5  % und  die  Einsatzleistung  von  1 bis  74  W cm 
Elektroofen  besonders  die  Lichtbogen-Heizung  und  Lack-  an.  Bei  einem  Bolzen  80  0 X 95  mm  wurden  schlieBlic 
trockenofen  behandelt  wurden.  Auch  die  Normungsarbeiten  noch  die  Erwarmungskurven  aufgenommen  und  nach  einer 
in  den  FNE-Ausschiissen  fur  Haushalt,  Elektrowarme  und  Aufheizzeit  von  nur  4,5  Minuten  zwischen  Kern-  und  ^-aIJ  ' 
l’ndustriewarme  sind  zu  erwahnen.  temperatur  nur  noch  ein  Unterschied  von  5%  festgeste  t. 

In  einem  kurzen  Ueberblick  fiber  bemerkenswerte  tech-  Herr  Dipl.  - In  g.  K.  Kegel,  AEG  Berlin,  be- 

nische  Entwicklungen  wurde  hinge wiesen  neben  der  be-  richtete  fiber.  ,(Neuere  Entwicklung  auf 
kanntlich  im  Vordergrund  stehenden  Ausbreitung  der  induk-  Gebiet  der  Induktions-Hartemaschinen  . 
tiven,  dielektrischen  und  Infrarotbeheizung  auf  die  starke  Ver-  Er  ging  zunachst  auf  die  groBen  qualitativen  und  betriebs- 
mehrung  von  Metall-Schmelzofen  mit  Beheizung  durch  Netz-  technischen  Vorteile  der  induktiven  Oberflachenhartung 
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wie  lokale  Erhitzung,  Genauigkeit,  Einschaltang  in  den 
Fabrikationsgang  ein  und  behandelte  dann  die  elektro- 
technischen  Grundlagen.  Eine  genaue  Dimensionierung  der 
Gluhubertrager,  der  Heizleiter,  der  Eindringtiefe,  der  Luft- 
abstande  und  der  Kfihlung  ist  von  Wichtigkeit  fur  eine 
zuverlassige  Arbeitsweise.  Erhitzungskurven  von  Stahlplat- 
ten  mit  gleichzeitiger  Rfickwandkfihlung  zeigten  die  unge- 
wohnlich  hohe  Leistungsdichte  von  6500  W/cm2. 

Ein  erfolgreicher  Einsatz  derartiger  Maschinen  erfordert 
Automatisierung,  Genauigkeit,  exakte  Reihenfolge,  leichte 
Bedienbarkeit,  einfache  Spannvorrichtungen  und  Einzweck- 
maschinen.  Bei  der  Kurbelwellenhartung  hat  sich  das  Brenn- 
linienverfahren  bewahrt.  Zahnrader  werden  heute  nur  bei 
Massenfertigung  unter  Modul  2 nach  dem  „Allzahnhartungs- 
verfahren"  behandelt,  . da  sich  die  kontinuierliche  ,,Zahn- 
liickenhartung"  wegen  der  groBeren  Anpassungsfahigkeit 
immer  mehr  durchsetzt.  AnschlieBend  wurden  noch  zahl- 
reiche  Abbildungen  ausgefiihrter  Anlagen,  u.  a.  fur  Leit- 
spindelhartung  gezeigt  und  der  EinfluB  der  Stahlqualitat 
auf  die  automatische  Hartung  sowie  die  Wirtschaftlichlceit 
der  Oberflachenhartung  behandelt 

Herr  Dr.  - 1 n g.  F.  Walter,  Berlin,  berichlete 
liber  „D  i e Anwendung  ' elektrischer  Energie 
hoher  Stromstarken  in  Elektrothermie  und 
Elektrochemi  e“.  Die  elektrischen  Lichtbogenofen 
haben  sich  zu  immer  groBeren  Einheiten  entwickelt.  Zum 
Schmelzen  von  Stahl  wurden  bereits  Oefen  fur  100  t Ein- 
satz und  25  000  kVA  AnschluBleistung  geschaffen.  Die  Re- 
duktionsofen  fur  Carbid,  Ferrolegierung  u.  dgl.  wurden 
sogar  bis  zu  AnschluBwerten  von  50  000  kVA  entwickelt. 
Hierfiir  werden  Stromzuleitungen  bis  zu  100  000  Amp. 
Stromstarke  benotigt.  Die  Vermeidung  ungleichmaBiger 
und  unzulassiger  Erwarmung  in  derart  groBen  Querscb nit- 
ten  erfordert  eine  genaue  Kenntnis  der  elektrischen  und 
warmetechnischen  Bedingungen,  auch  die  Selbstinduktion 
muB  auf  tragbar  niedrige  Werte  herabgesetzt  werden.  Der 
Wechselstrom-Widerstand  nimmt  zunachst  im  umgekehrten 
Verhaltnis  zur  Schienenstarke  ab.  Er  erreicht  je  nach  Fre- 
quenz  bei  7 — 16  mm  Schienenstarke  Grenz werte.  Bis  zum 
DarnpfungsmaB  1 ist  die  Stromverteilung  gleichmaBig  und 
konstant.  In  diesem  Falle  ist  die  Schienendicke  gleich  der 
Eindringtiefe,  welche  bei  Kupfer  bei  Wechselstrom  50  Hz 
etwa  9,6  mm  betragt.  Diese  Schienenstarke  hat  sich  als 
das  zweckmaBige  Mafl  fiir  die  Praxis  erwiesen,  wahrend  bei 
Leiterschienenbiindeln  aus  Kupfer  bis  zu  15  mm  und  aus 
Aluminium  bis  zu  20  mm  gegangen  werden  kann.  Storende 
Verluste  an  Selbstinduktion  konnen  durch  Uebereinander- 
legung  der  Stromleiter  einer  Phase  verringert  werden.  So 
wurden  neuerdings  Selbstinduktions-Koeffizienten  von  1000 
bis  3000  cm  gegeniiber  frfiher  10  000  bis  20  000  cm  erreicht. 

Es  wurden  dann  die  Gesetze  der  Energieumsetzung  in 
Gleichungen  abgeleitet  und  die  gewonnenen  Ergebnisse  bei 
der  Untersuchung  einer  Lichtbogenofenanlage  fur  12  to 
Stahl  bei  4500  kVA  angewendet.  Es  ergeben  sich  hierbei 
Unterschiede  der  Verlust-  und  Widerstandswerte  von  fiber 

I : 2 zwischen  scharfer  und  toter  Phase,  da  in  der  scharfen 
Phase  Energie  von  der  Nachbarleitung  .aufgenommen,  in 
der  toten  Phase  an  diese  abgegeben  wird. 

Am  Nachmittag  des  13. 6.  leitete  Herr  Professor 

II  a r a 1 d Mfiller-EWI  Langenberg  die  Fachgruppe 
F II  mit  grundsatzlichen  Betrachtungen  fiber  die  verschie- 
denartigen  Gebiete  der  Elektrowarme-Technik,  welche  die 
nachfolgenden  Vortrage  behandeln  sollten,  ein.  Er  konnte 
zeigen,  wie  jeder  dieser  Vortrage  mit  wichtigen  Forschungs- 
arbeiten  des  Elektrowarme-Instituts  Langenberg  in  Verbin- 
dung  steht  und  ging  besonders  auf  die  Bedeutung  der  Frage 
der  Ableitstrome  fur  die  Sicherheit  der  Elektrowarme- 
Ger&te  ein. 

Herr  Dipl.  - In  g.  T.  v.  Hauteville  - Lorenz- 
Stuttgart  trug  im  AnschluB  an  den  von  ihm  1949  erstatteten 


Fachbericht  fiber  ein  neues  Verfahren  zur 
SchweiBung  von  Kunststoffen  vor.  Wahrend 
die  damals  behandelte  Entwicklung  sich  der  dielektrischen 
Erwarmung  bediente,  weil  Werkstoffe  mit  einem  merk- 
lichen  Verlustfaktor  verarbeitet  wurden,  gestattet  das  neue 
Verfahren  das  SchweiBen  von  Kunststoffen  mit  niedrigem 
Verlustfaktor.  Dabei  wird  das  klassische  Erwarmungsver- 
fahren  durch  Warmeleitung  vereint  mit  der  neuzeitlichen 
Impulstechnik.  Dadurch  kommt  es  ebenfalls  zu  einer  ortlich 
begrenzten  Erwarmung  und  damit  zur  VerschweiBung.  Ein 
etwas  ahnliches  Verfahren,  allerdings  bei  unmittelbarer 
Erwarmung  des  Gutes,  haben  s.  Zt.  O.  Zdralek  und  J. 
Wrana1)  angegeben,  als  sie  die  SchweiBung  dimmer  Drahte 
durch  Kondensatorentladung  durchfiihrten.  Die  Bedeutung 
dieser  Arbeiten  liegt  nicht  zuletzt  darin,  daB  die  klassischen 
Verfahren  der  Elektrowarme,  vereint  mit  neuzeitlichen 
Steuerverfahren,  durchaus  in  der  Lage  sind.  sich  neue  Ge- 
biete zu  erobern. 

Vor  14  Jahren  schuf  Herr  Dr.-Ing.  ir.  C.  L.  Beuken  ein 
Analogiemodell,  das  in  seinen  Anwendungsmoglichkeiten 
noch  langst  nicht  ausgeschopft  ist.  In  den  USA  haben 
V.  Paschkis  und  seine  Mitarbeiter  Beukenmodelle 
grofiten  AusmaBes  erstellt.  Nun  beanspruchen  solche 
Modelle  in  der  kiassischen  Form  erhebliche  Raume.  Auf 
Vorschlag  des  Schreibers  dieser  Zeilen  hat  nun  Herr  Dr.- 
Ing.  K.  H.  B r o k m e i e r ein  Beukenmodell  kleiner  Aus- 
maBe  entwickelt.  Dabei  muBte  naturgemaB  die  Vernachlas- 
sigung  des  Einschwingvorganges,  die  bei  dem  ursprfing- 
lichen  Beukenmodell  sicher  zulassig  ist,  Fehler  zur  Folge 
haben.  Als  zulassig  wurden  Fehler  unter  5%  erachtet;  Herr 
Brokmeier  legte  3%  zu  Grunde  und  ffihrte  die  Berechnun- 
gen  mit  Hilfe  der  Heaviside'schen  Operatorenrechnung 
durch.  Wahrend  bei  dem  Beukenmodell  der  ursprung- 
lichen  Form  die  an  sich  sehr  hohen  Kapazitaten  und  Wider- 
stande  dekadisch  unterteilt  waren,  und  nur  Veranderungen 
in  verhaltnismaBig  groben  Stufen  erlaubten,  fuhrte  K.  H. 
Brokmeier  die  stetig  veranderbaren  Drehkondensatoren  und 
-widerstande  ein.  Als  Anzeige-Instrument  diente  nicht  mehr 
ein  elektrostatischer  Spannungszeiger,  sondern  der  Katbo- 
denstrahloszillograph.  Mit -dem  Verfahren  wird  auch  der 
Ausbau  der  meBtechnischen  Klarung  von  Raumvorgangen 
technisch  moglich;  dafur  hat  V.  Paschkis  ein  aus  6 Wider- 
standen  und  1 Kondensator  bestehendes  Raumelement  an- 
gegeben, das  in  der  von  K.  H.  Brokmeier  aufgebauten  An- 
ordnung  sehr  kleine  AusmaBe  annimmt.  Ffir  die  Kanlen- 
und  Eckenprobleme  wird  man  sich  nach  Auffassung  des 
Schreibers  dieser  Zeilen  mit  Vorteil  der  von  C.  L.  Beuken 
arL9e9ebenen  Kombination  von  festen  Widerstanden  und 
elektrolytischem  Trog  als  Widerstand  bedienen.2) 

Die  bei  GroBgeraten  schon  fibliche  unmittelbare  Eiwar- 
mung  von  Flussigkeiten  durch  Eintauchen  von  Elektroden 
versucht  man,  auf  die  HeiBwasserbereitung  im  Haushalt  zu 
ubertragen.  Neben  dem  Sicherheitsproblem,  das  aber  bei 
dem  Fachbericht  von  Herrn  Dr.-Ing.  H.  Rademacher 
nicht  anstand,  spielt  die  Frage  der  moglichen  Falsch- 
messungen  des  Verbrauches  elektrischer 
Energie  eine  Rolle.  Der  gedrangte  Aufbau  der  Elek- 
trodendurchlauferhitzer  und  die  Moglichkeit  ungleichmafii- 
ger  Ablagerungen  aus  dem  Wasser  — Kalk  u.  dgl.  — lafit 
die  Messungen  an  Ersatzschaltungen  mit  festen  Widerstan- 
den schwierig  erscheinen,  so  daB  der  Messung  an  aus- 
gefuhrten  Elektrodendurchlauferhitzern  der  Vorzug  gegeben 
wurde.  Die  Ergebnisse  zeigten,  daB  zwar  prozentual  ge- 
sehen,  die  Falschmessungen  unter  der  Fehlergrenze  der  in 
Betracht  kommenden  ZahlergroBen  liegen,  aber  absolut 
genommen,  die  Betrage  schon  merklich  sind.  Ma. 


9 O.  Zdralek  und  J.  Wrana  ETZ  (1935)  S.  579 

2)  s.  ds.  Heft  S.  51  Bild  nach  C.  L.  Beuken,  Warme-  und  Kaltetechnik  39 
(1937)  H.  7,  S.  1 
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Das  Beukenmodell,  Grundlagen,  Grenzen  und 
Anwendungsmoglichkeiten 

VON  HARALD  MULLER,  ESSEN 

(Mitteilung  ous  dem  E I e kt  ro  wa  r m e- 1 n st  i t u t Essje  n / La  n g e nbe  rg) 


Uebersicht:  Die  theoretischen  Grundlagen  des  Beukenmodells 
werden  kurz  gestreift,  die  Grenzen  seiner  An- 
wendung  erortert  und;  Anwendungen  und  An- 
wendungsmoglichkeiten  erortert. 

Das  unbestreitbare  Verdienst  von  C.  L.  Beuken  1)  be- 
steht  darin,  den  nichtstationaren  Warmevorgang  der  Be- 
handlung  in  einem  Analogieverfahren  zuganglich  gemacht 
zu  haben.  W.  Fischer  2)  hat  die  in  der  Dissertation  von 
C.  L.  Beuken  nur  angedeuteten  Naherungs-Ueberlegungen, 
die  aus  der  Telegraphen-Gleichung  zu  einer  Gleichung  im 
Potentialfeld  hinfiihren,  ausfiihrlich  dargestellt.  Fiir  den 
nichtstationaren  Warmevorgang  gilt  im  dreidimensionalen 
Raum  die  Gleichung 


dj>  _ b2j>  + <)*_$  + fc  ft  ' 
d t Id  x 2 6y2  d P . 


o 


Beschrankt  man  sich  auf  die  Vorgange  in  einer  Achsem 
richtung,  dann  gilt  die  einfacherer  Gleichung 


a _ d* 

a t dx 2 


(2) 


mit 

# als  der  vom  Eispunkt  aus  gerechneten  Temperatur  in  °C 
t als  der  in  h gemessenen  Zeit 

xyz  als  den  in  der  Richtung  der  Koordinatenachse  in  m 
gemessenen  Strecken. 


Dabei  werden  sogleich  die  technisch  iiblichen  MaBe  ange- 
geben.  Der  Koeffizent  a ist  eine  GroBe,  in  die  die  Warme- 
leitfahigkeit  X gemessen  in  kcal  m*1  h ^ grad'1  ’ die  Wichte 
bzw.  Rohwichte  y in  kp  m'3  3)  und  die  spez.  Warme  c 
in  kcal  kp'1  grad'  eingehen.  Es  gilt 


a wird  demnach  in  m2  h '1  4)  gemessen.  Man  bezeichnet  a 
als  Temperaturleitwert. 


Die  Telegraphengleichung  gilt  nun  fiir  gleichmaBig  ver- 
teilte  Kapazitat,  Induktivitat,  Langswiderstand  der  Leiter 
und  Querleitwert  des  Dielektrikums.  Bezeichnet  man  dem 
iiblichen  Vorgehen  entsprechend  die  Kapazitat  je  Langs- 
einheit  mit  C (in  Fm'  ),  die  Induktivitat  mit  L'  (inHm-1), 
den  Langswiderstand  des  Leiters  mit  /?’  (in  Q m'1),  und 
den  Querleitwert  des  Dielektrikums  mit  G (in  QA  m),  so 
gilt  dann  folgende  Beziehung 5) 


d2  Li*  __  r,  d2  u 
dx2  d t 2 


R'C'  + L'G' 


— + R'  G'  u 
61 


(4) 


Mit  dieser  Gleichung  konnen  Spannungs-Ausgleichsvorgan- 
ge  auf  Leitungen  und  Kabeln  nach  Ort  und  Zeit  beschrie- 
ben  werden.  Wenn  man  sich  nun  ein  Leitergebilde  vorstellt, 
bei  dem  die  GroBe  L'  und  G'  zu  null  wird  — nennen  wir 
es  einmal  ein  Midealisiertes‘‘  Kabel,  so  geht  Gl.  (4)  fiber  in 


bezw. 


<52  u 

6 x2 

— c - — 

At 

(5a) 

da  _ 

1 

&2u 

(5  b) 

d t “ 

/?’  C 

' <5x2 

Aus  der  letzten.  Form  erhellt,  dafi  der  Ausdruck  }I[CR'C) 
die  Dimension  m2/P  hat,  also  die  gleiche  wie  die  des  Tern- 
peraturleitwertes  a;  wenn  man  die  ZeitmaBe  anpaftt,  so 


kann  man  eine  absolute  Uebereinstimmung  zwischen  a und 
!/(/?’  C’)  herbeifiihren-.  Aus  dem  Aufbau  der  Gleichungen 
(2)  und  (5b)  kann  man  die  Analogie  fiir  Temperatur  # und 
Spannung //  ableiten6).  Strecken  x und  Zeit  t bleiben  fiir 
beide  Vorgange  erhalten.  Die  getroffenen  Voraussetzungen 
besagen  physikalisch  das  Folgende:  An  sich  beschreibt  die 
Gleichung  (4)  einen  Vorgang,  bei  dem  die  Energie  zwischen 
dem  elektrischen  und  magnetischen  Feld  pendelt.  Warme- 
vorgange  verlaufen  nur  in  einem  Feld,  dem  Temperaturfeld. 
Die  getroffenen  Voraussetzungen,  vor  allem  die,  dafi  die 
Induktivitat  L'  null  sein  soil,  verweisen  auf  ein  Grenzfall- 
Kabel. 

Die  Voraussetzung  fiir  die  Gleichung  (5b)  ist  an  sich  die 
gleichmaBige  Verteilung  von  C und  R'  langs  des  Ortes  X. 
Nun  hat  sich  gerade  in  der  Nachrichtentechnik  die  Darstel- 
lung  von  Leitungen  durch  Ersatzschaltungen  mit  punkt- 
formig  konzentrierten  Elementen  eingebiirgert,  als  11  Oder 
T-Schaltung 7).  C.  L.  Beuken  wahlte  die  T-Schaltung.  Durch 
Wahl  groBer  Elemente  C'  und  R'  konnte  der  EinfluB  von  L' 
so  klein  gehalten  werden,  daB  die  eine  Bedingung,  die  zur 
Vereinfachung  von  Gleichung  (4)  in  die  Form  von  Glei- 
chung  (5)  gefiihrt  hat,  experimentell  verhaltnismaBig  leicht 
erfiillbar  ist.  Anders  liegen  die  Verhaltnisse  in  Bezug  auf 
die  Ableitung  G\  Gerade  groBe  Kondensatoren  haben  er- 
hebliche  Querleitwerte,  so  daB  diese  Bedingung  nicht  so 
leicht  zu  erfiillen  ist.  Wenn  C.  L.  Beuken  groBe  Konden- 
satoren und  groBe  Widerstande  wahlte,  so  hatte  er  den 
Vorteil,  daB  er  zur  Anzeige  einfache  Instrumente  verwen- 
den  konnte.  Die  zu  verwendenden  Kondensatoren  haben 
Kapazitaten  in  der  GroBe  von  mehreren  und  die  Wider- 
stande von  mehreren  k Q bis  zu  M£2.  Gerade  die  Hohe  die- 
ser Widerstande  ist  der  Grund  dafiir,  daB  die  Querwider- 
stande  der  Kondensatoren  auBerordentlich  hoch  sein  miis- 
sen,  also  hochwertigste  Kondensatoren  verwandt  werden 
miissen.  Auf  Anregung  des  Verfassers  hat  nun  K.  H.  B r o k - 
meier8)  den  Fall  untersucht,  ob  kleine  Kondensatoren 
und  Widerstande  verwandt  werden  konnen.  Dabei  wird 
die  Bedingung,  daB  die  Querwiderstande  geniigend  hoch 
bzw.  die  Querleitwerte  praktisch  vernachlassigbar  sind, 
leicht  zu  erfiillen  sein,  aber  der  EinfluB  der  Induktivitat 
bedarf  besonderer  Beachtung.  Denn  auch  bei  kleinen  Kon- 
densatoren C und  Widerstanden  R ’ wird  der  Aufbau  nicht 
so  gedrangt  erfolgen  konnen,  daB  man  L'  ohne  weiteres 
vernachlassigen  kann. 

Solange  aber  der  EinfluB  von  V nicht  vernachlassigbar 
ist,  haben  wir  es  nicht  mit  einem  einsinnig  verlaufenden 
Ausgleichsvorgang  in  einem  einheitlichen  Potentialfeld,  son- 
dern  mit  einem  schwingenden  Ausgleichsvorgang  zu  tun. 
Als  Grenze  der  zulassigen  schwingenden  Ausgleichsvor- 
gange  wurden  einige  Prozente  (3°/o)  zugelassen. 

Die  sehr  griindlichen  Durchrechnungen  von  K.  H.  Brok- 
meier  haben  bewiesen,  daB  man  dann  zu  sehr  brauchbaren 
kleinen  Abmessungen  kommen,  ja  sogar  mit  handelsublichen 
Drehkondensatoren  und  stetig  veranderlichen  ■ Widerstanden 
arbeiten  kann.  Bei  den  ursprunglichen  Ausfiihrungen  des 
Beuken-Modells  wurden  Gruppen  von  Kondensatoren  ge- 
schaltet,  es  war  also  nur  eine  sprungweise  Aenderung  der 
Kapazitat  moglich. 

Wie  Gleichung  (2)  als  Ausgangspunkt  fur  die  Analogie 
erkennen  laBt,  ist  zunachst  mit  dem  Modell  nur  der  Fall 
der  Fortpflanzung  des  Warmestroms  in  Richtung  der  Ab- 
szissenachse  darstellbar.  Also  ist  streng  genommen  nur  der 
Fall  des . Temperaturausgleiches  zwischen  zwei  parallelen 
Ebenen,  zwischen  denen  sich  etwa  irgendwelche  Warme- 
dammstoffe  befinden,  darstellbar,  falls  der  Warmestrom 
senkrecht  zu  den  Ebenen  flieBt.  Man  teilt  die  Warmedamm- 
schicht  in  Unterschichten  durch  weitere  parallele  Ebenen 
ein  und  stellt  jede  solche  Schicht  durch  eine  T-Schallung  dar 
entsprechend  Abb.  1.  Die  Ebenen  sind  Aequipotentialflachen 
des  Temperaturfeldes.  Der  Abbildung  1 ist  die  Annahme 
zugrunde  gelegt,  daB  die  beiden  AuBenschichten  1 und  II 
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plotzlich  gleichzeitg  an  2 Warmequellen  gelegt  werden, 
nachdem  sich  vorher  der  gesamte  Warmedammstoff  auf 
Temperatur  0 befunden  hat. 

Das  Verfahren  von  C.  L.  Beuken  bestimmt  den  Span- 
nungsverlauf  an  den  einzelnen  Kondensatoren  C und  da- 
mit  die  Temperaturen^  , ■ . • $n  aus  Analogieschliissen 

mittels  elektrischer  Spannungsmesser,  die  parallel  zu  den 
Kondensatoren  gelegt  werden.  Das  Verfahren  von  K.  H. 
Brokmeier  verwendet  den  Kathodenstrahl-Oszillographen 
und  bestimmt  ebenfalls  den  Verlauf  der  Spannung  U an  den 
Kondensatoren  fiber  der  Zeit  /.  Daraus  laBt  sich  in  lcompla- 
ner  Darstellung  der  ortliche  Verlauf  der  Temperatur  d 
in  den  einzelnen  Punkten  des  Warmedammstoffes  mit- der 
Zeit  als  Parameter  darstellen. 


! I 

* J 

H 


! i 


Verlauf  der  Temperaturen  im  Warmedammstoff  zwischen  zwei  Aequi- 
potentialflachen (parallelen  Ebenen),  die  plotzlich  auf  unveranderliche 
Temperaturen  $|  und  gebracht  werden.  Bestimmung  der  Tempera- 

turen$2  * * • ^n-1  der  Zeit  anhand  des  darunter  gezeichneten  Beuken- 
modells.  I u.  II  stellen  die  Begrcnzungsflachen  des  Warmedammstoffes  dar. 
7?  Widerstand,  C Kondensator,  Sp.Qu  I,  II  Gleichspannungsquellen. 


Es  ist  ohne  weiteres  klar,  daB  das  Beukenmodell  wie 
jede  Analogie  nicht  mehr  leisten  kann  wie  die  strenge 
Gleichung,  auf  der  es  aufbaut.  J)er  Vorteil  liegt  darin,  daB 
es  viel  rasctier  einen  Ueberblick  gibt  und  nach  Art  einer 
Rechenmaschine  gehandhabt  werden  kann,  zum  mindesten 
in  dem  von  K.  H.  Brokmeier  entwickelten  konstruktiven 
Aufbau.  Allein  dieser  Vorteil  rechtfertigt  schon  das  Arbei- 
ten  mit  einem  Modell,  wie  es  ja  auf  anderen  Gebieten  auch 
ublich  ist.  Fiir  die  Praxis  geniigt  es  nicht,  zu  wissen,  daB 
man  eine  Gleichung  losen  kann,  wichtig  ist,  ob  die  Losung 
bei  der  Anwendung  nicht  etwa  einen  solchen  Aufwand  be- 
dingt,  daB  man  sie  aus  diesem  Grunde  gar  nicht  anwenden 
kann. 

Die  Anwendbarkeit  des  Modells  zur  Losung  von  Tem- 
peraturausgleichsvorgangen  in  plattenformigen  homogenen 
oder  geschichteten  Korpern  ist  ohne  weiteres  nach  dem 
vorher  Gesagten  klar.  W.  Fischer 9)  gibt  eine  Reihe  von 
Anwendungsbeispielen,  so  der  homogenen  S°)  und  der  ge- 
schichteten Wand  9b).  Bei  der  Beriicksichtigung  des  Warme- 
iiberganges  von  einer  Wand,  etwa  Wand  II  in  Abb.  1,  auf 
die  gasformige  oder  fltissige  Umgebung,  kann  man  an  Stelle 
SpQuII  einen  Widerstand  einsetzen  9C).  Seine  GroBe  er- 
mittelt  sich  aus  der  Warmeiibergangszahl  a . Umgekehrt 
kann  man  auch,  wenn  man  eine  bestimmte  Warmemenge 
in  der  Zeiteinheit  abfiihren  will,  mittels  der  Brokmeier’schen 
Ausbildung  des  Modells  bestimmen,  welche  Warmeiiber- 
gangszahl  man  erzielen  muB.  Selbst  bei  der  Warmeuber- 
tragung  durch  Strahlung  ist  bei  entsprechender  Abwand- 
lung  der  giiltigen  Gleichung  eine  Annaherungsdarstellung 
durch  das  Modell  moglich9d).  Wahrscheinlich  wird  man 
auch  hier  zu  einer  genauen  Losung  kommen  konnen,  wie 
nodi  gezeigt  werden  soil.  Man  kann  auch  die  wirme- 
iibertragung  von  der  Ofenwand  auf  das  Gut  darstellen, 
wobei  dann  sich  in  Abb.  1 links  von  Wand  I,  das  Gut  an- 
schlieBen  wiirde,  also  in  dem  Beukenmodell  links  von  der 
Sp  Qu  I eine  weitere  T-Schaltung  entsprechend  dem  Ueber- 
gang  der  Warme  von  der  Ofenwand  auf  das  Gut  9e). 

C.  L.  Beuken 10)  gibt  in  seiner  Dissertation  als  weiteres 
sehr  wichtiges  Anwendungsgebiet  die  Untersuchung  von 
Temperaturschwankungen  in  einem  Ofen  an.  Die  Zahl  der 
Beispiele  lieBe  sich  noch  wesentlich  erweitern. 


Dem,  Schmidt’schen  Differenzenquotientenverfahren  fur 
den  auch  exakt  mittels  Differentialgleichungen  behandel- 
baren  Fall  des  unendlich  langen  Zylinders  ist  der  von  W. 
Fischer11)  ebenfalls  behandelte  Fall  der  Abbildung  von 
Zylindern  mit  unendlich  langer  Achse  angeglichen.  Wahrend 
man  beim  Schmidt'schen  graphischen  Verfahren  ein  in  der 
Temperaturachse  linear,  in  der  Streckenachse  logarithmisch 
geteiltes  Koordinatenpapier  verwendet,  muB  nun  im  Mo- 
dell in  einer  Annaherung  gearbeitet  werden.  Die  Warme- 
stromdichte  ist  im  Beharrungszustand  nicht  mehr  konstant. 
W.  Fischer  wahlt  den  Weg,  den  Zylinder  in  gleicher  Weise 
wie  es  in  Abb.  1 fiir  die  ebene  Platte  geschehen  ist,  in  ko- 
axiale  zylindrische  Schichten  aufzuteilen,  deren  jede  den 
gleichen  Warmewiderstand  hat.  Dies  erreicht  man,  wenn 
der  Innenzylinder  einer  solchen  Schicht  jeweils  den  halben 
Durchmesser  des  AuBenzylinders  hat.  Die  Warmekapazita- 
ten  der  Schichten  bilden  eine  geometrische  Reihe.  Auch  hier 
sind  die  unterteilenden  Flachen  Aequipotentialflachen.  Man 
konnte  auch  den  anderen  Weg  gehen,  die  Rauminhalte  der 
zylindrischen  Schichten  bezogen  auf  die  Langeneinheit  in  Rich- 
tung  der  Zylinderachse  gleichgroB  zu  wahlen.  Der  Vorteil 
dieser  Annahme  liegt  daran,  daB  man  durch  Planimetrieren 
oder,  wo  es  moglicht  ist,  durch  Berechnen  die  Gleichheit 
der  Flachen  zwischen  zwei  aufeinanderfolgenden  ausge- 
wahlten  Aequipotentiallinien  herstellen  kann.  Fur  die  Wahl 
der  Gleichheit  der  Warmewiderstande  gibt  es  ein  so  ein- 
faches  Mittel  nicht.  Man  konnte  aber  so  vorgehen,  daB  mit 
einem  elektrolytischen  Trogmodell  arbeitet,  wie  es  schon 
im  Zusammenhang  mit  der  Bestimmung  des  Verlaufes  der 
Aequipotentiallinien  erwahnt  worden  ist.  Man  muB  dann 
die  beiden  Aequipotentiallinien  durch  metallische  Zylinder- 
flachen  ersetzen,  die  in  die  Trogfliissigkeit  eintauchen  und 
aus  der  Fliissigkeit  gewissermaBen  einen  Korper  zwischen 
beiden  Zylindern  herausschneiden,  dessen  Widerstand  dann 
mittels  Briickenmessung  bestimmt  wird.  Macht  man  das  fur 
eine  Reihe  beliebig  herausgegriffener  Aequipotentialzylin- 
der,  so  erhalt  man  eine  Kurve.  Aus  ihr  kann  man  dann  die 
Lage  der  Aequipotentialflachen  bestimmen,  zwischen  denen 
analog  der  Warmewiderstand  gleich  hoch  ist.  Im  allgemei- 
nen  kann  man  aber  einen  guten  Anhalt  auch  ohne  Trog- 
modell erhalten,  wenn  man  nur  zeichnerisch  vorgeht.  Das 
Verfahren  ist  im  allgemeinen  etwas  umstandlich,  aber  ge- 
nugend  genau. 

Geht  man  auf  dem  Weg  vor,  daB  man  nicht  den  Behar- 
rungszustand des  konstanten  Warmestromes  im  Behar- 
rungszustand zugrunde  legt,  sondern  den  der  gleichmaBigen 
,rAufladung”  mit  Speicherwarme  zum  Zeitpunkt,  wo  die 
Storung  im  Temperaturfeld  gerade  die  Zylinderachse  er- 
reicht, so  warden  sich  zwschen  den  ausgewahlten  Aequi- 
potentiallinien bzw.  -flachen  unterschiedliche  Warmewider- 
stande ergeben.  Wahrend  im  ersten  Falle  die  Warmekapa- 
zitaten  bald  unter  die  der  gewtinschten  Genauigkeit  ent- 
sprechende  Grenze  gesunken  sind,  gilt  dies  im  2.  Fall  fur 
die  Warme-Widerstande,  die  nun  ihrerseits  nach  einer  Ge- 
setzmaBigkeit  abnehmen.  Es  gilt  jeweils 


r 


n 


rn  + 1 + rn  + 1 


(6) 


Damit  wiirden  sich  aber  im  elektrischen  Analogiebild 
die  Kapazitaten  gleichgroB  und  die  Widerstande  gestaffelt 
ergeben.  Die  Lage  der  Aequipotentiallinien  bestimmt  Glei- 
chung (6).  Dieser  Weg  ergibt  zwar  im  Gegensatz  zu  dem 
von  W.  Fischer  eingeschlagenen  Weg  eine  Einteilung  in 
eine  endliche  Zahl  von  Schichten  und  im  stationaren  End- 
zustand  eine  gleichmaBige  Verteilung  der  gespeicherten 
Warme.  Die  in  beiden  Fallen  gemessene  Spannungsvertei- 
lung  sind  auBer  bei  ebenen  Aequipotentialflachen  aber 
nicht  ubereinstimmend  und  die  wahre  Verteilung  der  Tem- 
peratur im  stationaren  Zustand  wird  von  beiden  ab- 
weichen.  Man  kann  in  Erweiterung  dieses  Gedankenganges 
auch  geschichtete  Zylinderanordnungen  und  ebenso  Hohl- 
zylinder  behandeln.  Die  eindimensionale  Losung  eines  an 
sich  zweidimensionalen  Problems  ist  deshalb  moglich,  weil 
die  Gestalt  der  Aequipotentialflachen  bekannt  ist. 

Das  dritte  von  E.  Schmidt  behandelte  Kugelproblem  wird 
nach  der  Differenzenquotientenrechnung  graphisch  mittels 
in  der  Abszissenachse  reziprok  verzerrten  StreckenmaBsta- 
bes  und  linearem  TemperaturmaBstab  behandelt.  Wahrend 
beim  Zylinder  die  Temperatur  fiber  In  r mit  r als  Radius 
der  betrachteten  Aequipotentialflache  aufgetragen  wird, 
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geschieht  dies  bei  der  Kugel  iiber  1 jr,  wobei  r wiederum 
der  Radius  der  betrachteten  Aequipotentialflactie  ist.  Sinn- 
gemaB  kann  man  beim  Beukenmodeil  vorgehen  und  erhalt 
dann  einmal  in  Anlehnung  an  die  von  W.  Fischer  fiir  den 
Zylinder  durchgefiihrte  Naherungsspannung  eine  bestimmte 
T-Schaltung  mit  C'  und  /?’  oder  nach  dem  vom  Verfasser 
angegebenen  Weg  eine.  andere,  wobei  wiederum  die  Kugel 
in  Hohlkugeln  zerlegt  wird,  die  den  gleichen  Rauminhalt 
besitzen.  Es  gilt  jeweils 


3 3 


Audi  hier  ergibt  sich  im  station&ren  Zustand  eine  gleich- 
maBige  Warmespeicherung  zwischen  den  bei  der  Einteilung 
herausgegriffenen  Aequipotentialflachen.  Abb.  2 zeigt  das 
fur  den  behandelten  Fall  des  Zylinders  die  drei  Kurven, 
nach  Fischer,  nach  Gleichung  (6)  und  nach  Ernst  Schmidts 


■M 


Abb.  2 

Verlauf  der  Temperaturen  O'  in  einem ' (unendlich  langen)  Vollzylinder 
Kurve  a)  nach  der  Fischer 'schen.  Annaherung  berechnetf 
Kurve  b)  nach  dem  ’E.  Schmidt’schen  graphischen  Verfahren  bestimmt, 
Kurve  c)  entsprechend  Gl.  (6) 

M Spur- der  Zylinderachse 
H Punkt  des  Zylindermantels 

Differenzenquotientenverfahren.  Die  Kurven  a)  und  b)  wei- 
chen  weniger  im  Charakter  von  einander  ab  als  Kurve  c). 
Man  sieht  also,  daft  die  Fischer’sche  Annahme,  mit  kon- 
stantem  Warmestrom  zu  rechnen,  den  wirklichen  Verhalt- 
nissen  weniger  nahe  kommt.  Wenn  man  fiir  einen  Korper 
beliebiger  Form  etwa  die  Warmestromung  analogiemaBig 
ermitteln  will  — rechnungsmaBig  kann  man  das  nicht 
dann  ist  dies  sicher  moglich,  wenn  man  den  Verlauf  der 
Aequipotentiallinien  bezw.  -flachen  irgendwie  ermitteln 
kann.  Ein  solcher  Weg  ist  der  elektrolytische  Tro.g  12)(  ein 
anderer  mittels  der  Toeplerschen  Strohhalmmethode 13)  die 
Feldlinien  festzulegen  und  senkrecht  zu  ihnen  die  Aequi- 
potentiallinien — gegebenenfalls  als  Spuren  von  Aequi- 
potentialflachen zu  zeichnen.  Man  kann  dann  dem  Warme- 
widerstand  entsprechend  diejenigen  Aequipotentiallinien 
auswahlen,  zwischen  denen  sich  Raume  gleichen  Warme- 
widerstandes  befinden.  Freilich  wird  das  Verfahren  nur 
zum  Ziele  fiihren,  wenn  die  .Formen  der  Korper  nicht  sehr 
von  den  drei  Formen  abweichen,  fiir  die  die  Vorgange  im 
Potentialfeld  berechenbar  oder  nach  dem  E.  Schmidt’schen 
Verfahren  graphisch  darstellbar  sind, 

Vor  kurzem  hat  R.  Czepek,14)  von  ihm  friiher  im  Elek- 
trowarme-Institut  durchgefiihrte  Messungen  veroffentlicht. 
Dort  sind  auch  die  Beziehungen  fiir  die  Kugel  entsprechend 
den  von  W.  Fischer  fiir  den  unendlich  langen  Zylinder  an- 
gegeben  und  fiir  eine  zylindrische  Anordnung  ein  Beispiel 
durchgemessen. 

Genau  wie  beim  Verfahren  nach  E.  Schmidt  ist  die  An- 
wendung  des  Verfahrens  zunachst  auf  die  drei  Falle  be- 
schrankt,  fiir  die  auch  durch  die  Differentialgleichungen 
eine,  wenn  auch  rechnerisch  unbequeme  Losung  vorliegt. 
Wahrend  das  Verfahrens  von  E.  Schmidt  auch  in  diesem 
Falle  eine  dem  Verfahren  angemessene  genaue  Losung  ge- 
stattet,  bring!  das  Modellverfahren  eine  Naherungslosung. 


Allerdings  gestattet  es,  den  Zustand  zu  irgendeinem  Zeit- 
punkt  sofort  zu  ermitteln,  wahrend  beim  Schmidt’schen 
Verfahren  vom  Anfang  an  bis  zum  betrachteten  Augenblick 
die  Kurven  gezeichnet  werden  miissen.  Die  Entscheidung 
hangt  also  von  der  geforderten  Genauigkeit'  und  dem  mog- 
lichen  Zeitaufwand  ab. 

Nun  sind  aber  viele  Falle  von  Bedeutung,  wo  die  Rech- 
nung  tasachlich  versagt.  Das  eine  ist  das  Kanten-  und 
Eckenproblem.  Ein  Weg  fiir  die  Losung  der  Aufgabe 
, .Warmestromung  durch  die  Ecken  von  Ofenwandungen" 
wurde  in  Anlehnung  an  das  abgewandelte  Langmuir’- 
sche  Modell  beschrieben  15).  Abb.  3 stellt  ein  Analogiemodell 
vor,  in  dem  vom  elektrolytischen  Trog,  kombiniert  mit 
Widerstanden,  Gebrauch  gemacht  wird.  Somit  kann  man 
bei  einer  der  Rechnung  kaum  mehr  zuganglichen  Anordnung 
zu  einer  analogiemaBigen  Losung  kommen. 

Auch  die  Frage  der  raumlichen1  Warmeausbreitung  kann 
mittels  eines  Analogiemodells  angepackt  werden,  wie 
M.  Avrami  und  V.  P a s c h k i s 16)  gezeigt  haben.  Aller- 
dings  scheiterte  die  Durchfiihrung  bisher  an  den  erforder,- 
lichen  Abmessungen  des  Modells,  eine  Schwierigkeit,  die 
die  nunmehr  nach  den  Brokmeier’schen  Arbeiten  auch  als 
iiberwunden  betrachtet  werden  kann.  Theoretisch  ist  der 
Fall  der  Kugel  durchrechenbar  und  auch  mit  Hilfe  des 
E.  Schmidt’schen  Verfahrens  graphisch  zu  losen.  Im  Ana- 
logiemodell werden  die  gleichen  Gesichtspunkte  wie  beim 
Zylindermodell  zu  beachten  sein. 


Abb.  3 

Analogiemodell  fur  die  Warmestromung  durch  die  Ecken  von  Ofenwan- 
dungen  zur  Bestimmung  der  GroBe  des  Warmestromes  (nach  Warme-  und 
Kaitetechnik  (1937)  H.  7,  S.  Add.) 

W Wechselstromquelle 
Ei,  Us  Spannungsmesser 
I Strommesser 
r wahre  Widerstande 
R wahre  Widerstande 


K.  H.  Brokmeier17)  hat  das  von  V.  P a s c h k i s 18) 
angegebene  Volumenelement,  das  praktisch  bisher  nicht 
verwirklicht  werden  konnte,  ausfuhren  konnen  und  hat 
auch  ein  Modell  eines  Quaders  gebaut  und  angenahert 
durchgemessen.  Die  Schwierigkeiten  liegen  nicht  nur  in 
der  schlechten  Vergleichbarkeit  mit  thermischen  Messungen 
an  einem  Quader,  sondern  auch  in  den  Unsicherheiten  an 
den  AuBenflachen,  also  den  Randbedingungen.  Wahrschein- 
lich  wird  man  auch  hier  einen  Weg  suchen  miissen,  der  in 
etwa  dem  in  Abb.  3 dargestellten  entspricht.  Die  Bestim- 
mung der  Aequipotentialflachen  innerhalb  des  Quaders 
und  auch  auBerhalb  laBt  sich  sicher  in  gleicher  Weise 
durchfiihren,  wie  sie  W.  Est’orff19)  nach  den  schon  er- 
wahnten  Vorarbeiten  von  Fortescue  und  Farns- 
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worth  zur  Bestimmung  des  Verlaufs  von  Aequipotential- 
flachen  bei  Isolatoren  angewandt  hat.  Die  Toepler’sche 
Strohhalmmethode  diirfte  hier  aber  bei  weitem  bequemer 
sein.  Im  iibrigen  kann  man  z.  B.  bei  einem  Quader  denVer- 
lauf  der  Feldlinien  ohne  weiteres  festlegen  und  so  zu 
Aequipotentialflachen  kommen.  Darnit  aber  ist  fur  den 
Aufbau  des  Modelles  schon  das  Wesentliche  gewonnen. 

Ein  sehr  wichtiger  Punkt  ist  die.  bei  Rechnung  und 
Modellversuch  zunachst  angesetzte  Konstanz  der  Tempera- 
turleitfahigkeit  a,  die  aber  praktisch  niemals  erfullt  ist. 
Man  kennt  aber  in  etwa  den  Verlauf  der  Faktoren  X,  y und 
c und  kann  daraus  den  Verlauf  der  GroBe  a bestimmen. 
Es  ist  das  Verdienst  von  A.  Avramescu20),  fiir  die 
Erwarmung  elektrischer  Leiter  in  Zylinderform  die  Glei- 
chungen  fiir  mit  der  Temperatur  veranderlichem  Wider- 
stand  aufgestellt  zu  haben,  wenn  der  Leiter  einem  Schalt- 
vorgang  unterliegt.  Dabei  wird  fiir  den  Schaltvorgang  eine 
stark  vereinfachte  Form  der  StoBspannung  oder  Wander- 
wellenstirn  zu  Grunde  gelegt.  Fiir  die  drei  von  ihm  be- 
handelten  Falle,  Platte,  unendlich  langer  Zylinder  und 
Kugel  gibt  E.  Schmidt  an,  dab  sein  Verfahren^  auch  bei 
temperaturabhangigen  Stoffwerten  anwendbar  ist,  wenn 
man  y durch  einen  Ausdruck  der  Form  • A (#)  beriick- 
sichtigen  kann.  Dies  wird  fast  immer  moglich  sein.  Man 
kann  nun  beim  Beukenmodell  die  Veranderlichkeit  von  a 
sicher  auch  beriicksichtigen,  wenn  man  einen  verander- 
lichen  Widerstand  einsetzt,  dessen  Veranderung  von  der 
der  Temperatur  analogen  Spannung  beeinfluBt  wird.  Das 
diirfte  durchaus  durch  Rohrenschaltungen  moglich  sein,  wo- 
bei  der  Widerstand  der  Rohren  durch  die  der  Temperatur 
analoge  Spannung  beeinfluBt  wird.  Versuche  in  dieser  Ridi- 
tung  sind  im  Gange.  Wahrscheinlich  kann  man  auch  bei 
den  Kondensatoren  ahnlich  verfahren. 


Zusammenfassung:  Es  wird  festgestellt,  daB  das  Beuken- 
modell, bei  dem  durch  den  von  K.  H.  Brokmeier  durch- 
gefiihrten  Uebergang  auf  kleinere  Widerstande  und  Kapa- 
zitaten  die  Handlichkeit  wesentlich  verbessert  werden 
konnte,  durchaus  in  der  Lage  ist,  eine  groBe  Anzahl  von 
Aufgaben  losen  zu  helfen,  bei  denen  der  nichtstationare 
Warmevorgang  von  einschneidender  Bedeutung  ist,  Auch 
zwei-.und  dreidimensionale  Aufgaben  lassen  sich  ohne  zu 
hohen  Aufwand  losen,  wo  die  strenge  Rechnung  versagt. 
Auch  da,  wo  die  strenge  oder  auch  eine  gut  angenaherte 
Rechnung  moglich  ist,  ergibt  das  Modell  immer  noch  er- 
hebliche  Zeitersparnisse,  so  daB  es  als  wesentliches  Hilfs- 
mittel  zur  Klarung  nichtstationarer  Warmevorgange  ge- 
eignet  ist. 


1)  C.  L.  Beuken  Diss.  Bergakademie  Freiberg/Sachsen  1936, 

. Economisch  Technisch  Tijdschrift  19  (1939)  S.  43 

2)  W.  Fischer  Elektrowarme  9 (1939)  S 133 

3)  Fiir  das  Gewicht  der  Masse  1 kg  setzen  wir  bei  Normalbeschleunigung 
v°n  g — 9,81  mS'2  die  GroBe  1 kp  (Kilopond)  und  gestalten  physi- 
kalische  Formeln  dann  entsprechend  um. 

4)  Wenn  man  y in  kp  dm  ~3  miBt,  dann  muB  man  anstelle  a die  GroBe  a 

setzen.  Es  gilt  dann  a — 0,00  *1  Cl . 

5)  Die;  Aufrechterhaltung  der  Dimensionsgleichheit  auf  beiden  Seiten  for- 
dert  bei  der  Telegraphengleichung  die  Einfiihrung  der  Werte  je  Langen- 
einheit,  eine  im  Schrifttum  nicht  immer  erkennbare  Tatsache. 

6)  Man  kann  auch  aus  der  Telegraphengleichung,  die  in  ihrem  Aufbau 
fiir  Stromstarke  und  Spannung  gleich  ist,  fiir  die  Stromstarke  eine 
entsprechende  Beziehung 

a i 1 a2  i 
at  ~ L'  O'  ' 6 x1 

ableiten,  worin  auch  wiederum  1 JU  C"  die  Dimension  m!/s  hat.  Ana* 
logie  besteht  dann  zwisdien  Stromstarke  / und  Temperatur  $ . Vor- 
aussetzung  ist,  daB  man  gewissermaBen  eine  idealisierte  Freileitung 
vor  sich  hat,  bei  der  der  Langswiderstand  R’  und  die  Querkapazitat 
c’  vernachlassigbar  klein  sind.  Mit  dem  Wort  ,,idealisiert“  soil  zum 
Ausdruck  gebracht  werden,  daB  es  sich  im  gewissen  Sinne  um  eine 
erzwungene  Vorstellung  handelt.  Bei  der  Gleichung  (5b)  zugrunde- 
liegenden  Vorstellung  ist  insofern  auch  erzwungen,  weil  bei  einem 
Kabel  die  Ableitung,  also  der  Querleitwert,  sicher  nicht  vernachlassig- 
bar ist,  selbst  bei  verlustarmen  Dielektriken.  Als  ideale  Leitung 
wird  immer  die  verlustlose  Leitung  bezw.  das  verlustlose  Kabel  an- 
gesehen.  Das  idealisierte  Kabel  ist  also  keineswegs  ein  ideales  Kabel. 
(Vgl.  Johannes  Fischer:  Einfiihrung  in  die  klassische  Elektrodynamik, 
1936  Springer,  Berlin)  Abschn.  II,  46. 

7)  Auf  rein  rechnerischem  Wege  hat  Ernst  Schmidt  in  der  August-Topfel- 
Festschrift  Berlin  1924  erstmalig,  in  Heft  5 des  Bandes  13  der  , ,For- 
schung  auf  dem  Gebiete  des  Ingenieurwesens"  1942,  S.  177,  ausfiihr- 
lich  das  Differenzverfahren  zur  Losung  von  Differentialgleichungen 
der  nichtstationaren  Warmeleitung  behandelt  und  dort  ebenso  eine 
Unterteilung  des  zu  untersuchenden  Gebildes  in  Zonen  behandelt, 
wie  C.  L.  Beuken  es  fiir  den  Modellaufbau  zugrunde  legt..  Die  Abb.  I 
dieser  Arbeit  gibt  ein  Beispiel  einer  solchen  Zonenunterteilung. 
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Elektrische  Kochplatten 


VON  PH.  WOLL,  FRANKFURT/MAIN 


Fortsetzung  aus  Heft  Nr.  2/1951 

Praktisch  wird  sich  stecs  em  Zwischenzustand  nach  MaB- 
gabe  des  Luftschichtanteils  einstellen.  Die  allgemeine  Ten- 
denz  besteht  in  einem  Absinken  der  aquivalenten  LeitzahL 
der  im  Neuzustand  Platte-Topf  gegebene  Wert  l\  wird 
im  Laufe  des  Betriebes  einem  Wert  X'2  zustreben.  Der  Grad 
des  Abfalles  von  X\  auf  X’2  hangt  von  der  Zahl  und  GroBe 
der  Kontaktstellen  und  der  Temperatur  und  Oberflachen- 
beschaffenheit  der  im  Warmeaustausch  stehend-en  Nutz- 
flachen  ab.  Man  neigt  nun  zu  der  Annahme,  daB  eine  Ver- 
ringerung  des  Uebertragungsanteils  durch  metallische  Lei- 
tung  durch  einen  iiberhohten  Strahlungsanteil  Xs  aus- 
geglichen  werden  kann,  da  die  Verschlechterung  des,  Fla- 
chenkontaktes  zwischen  Platte  und  Topf  zwangslaufig  einen 
Anstieg  der  mittleren  Plattentemperatur  zur  Folge  hat.  Xs 
nimmt  bekanntlich  mit  der  4.  Potenz  der  wirksamen  Tem- 
peratur zu  und  ist  der  Strahlungszahl  der  im  Austausch 
stehenden  Flachen  verhaltnisgleich.  Dieser  Strahlungsanteil 
ist  jedoch  selbst  dann,  wenn  die  Arbeitstemperatur  der 
Plattennutzflache  bis  zu  den  heute  technisch  moglichen 
hochsten  Werten  gesteigert  wiirde,  unbedeutend,  solange 
Aluminiumgeschirr  benutzt  wird.  Der  Uebertragungsanteil 
durch  Strahlung  betragt  in.diesem  Fall  1 . . 2 v.  H.  Alu- 
minium weist  eben  nur  ein  Emissionsvermogen,  bezogen 


DK  621.365.45:641.7 

auf  einen  absolut  schwarzen  Korper,  von  6 v.  H.  auf  und 
wirkt  als  ausgesprochener  Warmespiegel.  Der  durch  Strah- 
lung iibertragene  Energieanteil  ist  nach  dem  Gesagten  vor- 
nehmlich  an  eine  Steigerung  der  Strahlungszahl,  d.  h.  des 
Emissions-  bzw.  Absorptionsverhaltnis  der  warmeaufneh- 
menden  Flache  gebunden,  wenn  man  voraussetzen  kann, 
daB  die  Plattennutzflache  als  Strahlungssender  durchschnitt- 
lich  ein  Emissionsverhaltnis  von  60  v.  H.  besitzt.  GuBeisen- 
und  Stahlgeschirr  hat  zwar  verhaltnismaBig  gute  Strahlungs- 
eigenschaften,  der  damit  tatsachlich  erreichte  starkere  Strah- 
lungsaustausch  wird  jedoch  durch  eine  erheblich  geringere 
metallische  Leitung  (Warmeleitzahl  von  Stahl:  50,  von 
Aluminium:  180)  weitgehend  aufgehoben.  Bei  Emailgeschirr 
liegen  die  Verhaltnisse  noch  ungiinstiger.  Technisch  sinn- 
voll  ware  in  dieser  Beziehung  die  Verwendung  von  Alu- 
miniumgeschirr, dessen  BodenauBenflache  als  Warmestrah- 
ler  absorbierend  wirkt,  ohne  daB  seine  hervorragende  Leit- 
eigenschaft  in  ihrer  Wirkung  herabgesetzt  wird.  Zu  diesem 
Zweck  auf  dem  Topfboden  aufgebrachte  Lack-  oder  Oxyd- 
iiberziige  diirften,  selbst  wenn  sie  ein  leitendes  Pigment 
enthalten,  noch  zu  stark  isolieren.  Eine  abriebfeste  chemi- 
sche  Farbung  erscheint  hierfiir  zweckmaBiger, 

Bei  diesen  Ueberlegungen  darf  aber  nicht  ubersehen  wer- 
den, daB,  gleichgultig  welche  Plattenbauart  vorliegt,  der 
wesentliche  Uebertragungsanteil  auf  die  metallische  Be- 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Nr.  3/1951 


Approved  For  Releas^;^ 


Seite  55 


riihrungsstellen  entfailt  und  zwar  wird  er  stets  mehr  als 
50  v.  H.  der  gesamten  iibertragenen  Warmemenge  betragen 
miissen,  wenn  der  physikalische  Wirkungsgrad  nicht  un- 
zulassig  stark  absinken  soli.  Der  auf  dem  Wege  der  Strah- 
lung  an  das  KochgefaB  iibergehende  Energieanteil  kann  nie- 
mals  den  Hauptanteil  an  dem  Uebertragungsvorgang  aus- 
machen,  er  kann  vielmehr,  da  er  mit  dem  iiber  die  Be- 
ruhrungsstellen  flieBenden  Anteil  in  gewissem  Sinne  kor- 
respondiert,  bestenfalls  nur  als  spurbares  Regulativ  des 
Trennschichteffektes  wirken,  wenn  die  oben  genannten 
Voraussetzungen  von  der  Topfseite  her  erfullt  sind. 


tur  ganz  erhebliche  Werte  annehmen.  Man  kann  zwei  aus- 
gepragte  Fade  unterscheiden: 

1.  Fiir  ein  bestimmtes  Kochgut,  z.  B.  siedendes  Wasser 
(Warmeubergangszahl:  2000)  mit  Einlage  steigt  die 
Uebertemperatur  A #TW  zwischen  Kochgut  und  Boden- 
innenflache mit  zunehmender  Leistungsaufnahme  der 
Platte  und  umgekehrt.  Z.  B.  wurde  die  Uebertemperatur 
in  diesem  Falle  bei  einer  Aufnahme  von  1200  W 12°  C, 
von  1500  W 14°  C und  von  2000  W 20°  C betragen. 

2.  In  der  Regel  wird  die  Warmeubergangszahl  a nicht 
konstant  bleiben.  Mit  allmahlich  sich  verschlechternden 
Warmeubergangsverhaltnissen,  also  bei  zunehmender 
Vermischung  von  Wasser  und  Kochgut  bis  zum  Brei- 
zustand  oder  beim  Ausdampfen  des  Temperaturbegren- 
zers  Wasser  oder  Fett,  steigt  die  Uebertemperatur 
A #TW  auch  bei  g 1 e i c h bleibender  Leistungsaufnahme. 
Verfolgt  man  z,  B.  die  Kurve  fiir  eine  Leistungsaufnahme 
von  1200  W,  so  ist  bei  siedendem  Wasser  (Warme- 
ubergangszahl; 2000)  eine  Uebertemperatur  A $tw 
= 16°  C,  bei  heiBem,  nicht  siedendem  Wasser  (Warme- 
ubergangszahl: 300)  eine  solche  von  A #rw  ~ 60°  C 
und  bei  Fett  (Warmeubergangszahl:  100)  eine  solche  von 
weit  iiber  100°  C zu  erwarten. 

^Aber  auch  dann,  wenn  die  Kochplatte  auf  die  kleinste 
Leistungsaufnahme  von  200 — 300  W der  Fortkochstufe  zu- 
riickgeregelt  wird,  ist  fiir  Fett  noch  mit  ganz  betrachtiichen 
Uebertemperaturen  zu  rechnen.  Man  arbeitet  also  auch  in 
diesem  Bereich  noch  in  der  Nahe  des  Anbrennpunktes,  wenn 
auch  die  Anbrenngefahr  wesentlich  geringer  als  bei  anderen 
Beheizungsarten  ist. 


Voder  Gemisch  vert  Voile 

Flachenkontakt  Warmeleitbrucken  Luftschicht 
A- A Metal!  uncl  Luftschicht  a - A Luft 


Abb.  13 

Schema  des  Warmeiiberganges  in  der  Trennschicht  zwischen  Platte  und  Topi 


Die  bisherigen  Betrachlungen  bezogen  sich  auf  den  sich 
auf  der  AuBenseite  des  Topfbodens  abspielenden  Warme- 
vorgang.  Ganz  anders  liegen  die  Verhaltnisse  auf  der  In- 
nenseite  des  Topfbodens,  an  der  sich,  wie  schon  oben  aus- 
gefiihrt  wurde,  ein  Temperaturabfall  A #TW  zum  Kodrgut 
einstellt.  Aus  der  hierfiir  giiltigen  Beziehung: 


geht  hervor,  daB  bei  gegebener  Bodenflache  F der  Tempe- 
raturabfall A $TW  lediglich  von  der  durch  den  Topfboden 
durchgesetzten  Warmemenge  Q bzw.  der  spezifischen  War- 

mebelastung  — und  der  von  der  Art  des  Kochgutes  be- 
stimmten  Warmeubergangszahl  a abhangt. 

Der  im  Topfboden  und  an  der  Bodeninnenflache  sich  ein- 
stellende  Temperaturabfall  A &j  und  A #TW  ist  in  Abb.  14 
in  Abhangigkeit  von  den  EinfluBgroBen,  namlich  dem  War- 
medurchsatz  Q und  der  Warmeleitzahl  1 bzw.  der  Warme- 
ubergangszahl a fiir  den  Beharrungszustand  unter  Voraus- 
setzung  gleichmaBigen  spezifischen  Warmedurchsatzes  iiber 
der  ganzen  Flache  dargestellt.  Das  sich  im  Topfboden  selbst 
einstellende  Temperaturgefalle  A#T  kann,  wie  aus  der  klei- 
nen  Teildarstellung  in  Abb.  14  zu  ersehen  1st,  bei  den  prak- 
tisch  vorkommenden  Bodendicken  und  Topfwerkstoffen 
(Warmeleitzahl  50 — 175)  vernachlassigt  werden.  Starkere 
Ueberhohungen  an  der  Bodeninnenflache  treten  ein,  wenn 
sich  der  Warmeiibergang  nach  dem  Kochgut  oder  der  spezi- 
fische  Warmedurchsatz  ortlich  sehr  verandert. 

Die  in  der  Hauptdarstellung  eingezeichneten  Kurven- 
ziige  gelten  jeweils  fiir  eine  bestimmte  Leistungsaufnahme 
N der  Kochplatte  bezw.  einen  daraus  zu  errechnenden  War- 
medurchsatz Q.  Wie  man  sieht,  kann  die  zwischen  Kochgut 
und  Bodeninnenflache  sich  einstellende  Bodeniibertempera- 


Abb.  14 

Temperaturabfall  im  Topfboden  A 'O'  j und  vom  Topfboden 
zum  Kochgut  ^ & jyy  auf  einer  Kochplatte  180  0 


Diese  Zusammenhange  wurden  deshalb  so  ausfuhrlich 
behandelt,  weil  sie  in  enger  Beziehung  zu  gewissen  Be- 
griffen  stehen,  die  seit  Einfiihrung  der  Elektro-Kiiche  als 
gewichtigstes  Werbeargument  dienen  und  im  Schrifttum 
immer  wieder  Erwahnung  finden.  Es  handelt  sich  um  die 
dem  elektrischen  Kochen  besonders  eigenen  Vorteile  wie 

1)  milde  Warms 

2)  gleichmaBige  Temperaturverteilung 

3)  geringe  Anbrenngefahr 

4)  geringer  Verbrauch  an  Temperaturbegrenzer  Wasser 
und  Fett. 

Aus  der  Art  und  Weise,  wie  diese  Begriffe  verweridet 
warden,  ist  zu  schlieBen,  daB  die  betreffenden  Benutzer 
stets  die  Vorstellung  haben,  daB  die  Oberflachentemperatur 
der  Kochplatte  die  Temperatur  im  Kochgut  bestimmt. 

Wie  oben  nachgewiesen  wurde,  hangt  aber  die'  Hohe 
der  an  der  inneren  Bodenflache  auftretenden  Uebertempe- 
ratur ausschlieBlich  von  der  Hohe  des  stiindlichen  Warme- 
durchsatzes und  den  Warmeubergangsverhaltnissen  des 
Kochgutes  ab.  Die  Temperatur  der  Kochplatte  steht  also  in 
gar  keinem  Zusammenhang  mit  den  Vorgangen  auf  der 
Kochgutseite  des  Topfes.  Es  ist  demnach  fiir  das  Kochgut 
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vollig  gleichgfiltig,  bei  weicher  plattenseitigen  Temperatur 
die  Warme  iibertragen  wird,  ob  nun  die  Plattennutzflache 
unter  dem  Kochtopf  eine  mittlere  Temperatur  von  150°  C 
Oder  500°  C annimmt.  Mabgebend  fiir  die  sich  im  Kochgut 
einstellenden  Temperaturen  ist  die  tatsachlich  durch  den 
Topfboden  durchgebrachte  Warmemenge,  definierte  Warme- 
ubergangsverhaltniss'e  durch  Temperaturbegrenzer  auf 
der  Kochgutseite  vorausgesetzt.  Daraus  erhellt,  dab  man,  je 
geringer  die  durchgebrachte  Warmemenge  ist,  um  so  weni- 
ger  Temperaturbegrenzer  Wasser,  Oel  oder  Fett  benotigt 
und  sich  um  so  weiter  vom  Anbrennpunkt  entfernt. 

Man  kann  demnach  feststellen,  dab  jede  Art  von  Koch- 
platte  mit  ,, milder  Warme"  arbeitet,  wenn 

1)  die  stiindlich  ubertragene  spezifische  Warmemenge  in 
den  bisherigen  Erfahrungsgrenzen  von  1 — 3 W/cm2 
(Fortkoch-  und  Pfannengerichtsstufe)  liegt, 

2)  die  Temperaturverteilung  auf  der  inneren  Bodenflache 

gleichmabig,  d.  h.  der  spezifische  Warmedurchsatz  -y- 
gleichmabig  fiber  der  Plattenflache  verteilt  ist  und 

3)  schroffe  Temperaturwechsel  beim  Anheizen  und  bei 
der  Regelung  von  der  Plattenseite  her  ausgeglichen 
werden. 


sich  ein  Temperatur„hdcker"  ein,  d.  h.  die  Flammenspitzen 
bilden  sich  im  Temperaturfeld  des  Bodens  deutlich  ab, 
wohlgemerkt  aber,  nicht  infolge  der  sehr  hohen  Flammen- 
temperaturen,  sondern  durch  den  an  dieser  Stelle  stark 

fiberhohten  spezifischen  Warmedurchsatz  wie  fiberhaupf 

die  Mangel  der  Gasbeheizung  im  wesentlichen 

1)  in  dem  zu  hoch  bemessenen  und 

2)  in  dem  sehr  ungleichmabig  fiber  der  Nutzflache  ver- 
teilten 

spezifischen  Warmedurchsatz  -~- 
begrundet  sind. 

Eine  einmal  mit  einem  elektriseh  beheizten  Kochtopf 
erreichte  gunstige  Temperaturverteilung  kann  gestort  werden: 

1)  kochgutseitig  durch  grobe  Veranderungen  derWarme- 
fibergangszahl  a fiber  dem  Topfboden:  leicht  anbren- 
nende  Speisen, 

2)  plattenseitig  durch  Veranderungen  des  spezifischen 
Warmedurchsatzes  fiber  der  Nutzflache  durch  Ver- 
formung  des  Topfbodens:  Trennschichteffekt. 


Der  besondere  Vorzug  gleichmabiger  Temperaturvertei- 
lung im  Vergleich  zu  anderen  Beheizungsarten  ist  ganz  all- 
gemein  durch  die  Eigenart  der  elektrischen  Kochplatte  ge- 
geben.  Es  darf  an  dieser  Stelle  auf  Messungen  der  Topf- 
bodeninnentemperatur  verwiesen  werden,  die  Voigt  in  der 
ELE’KTRO WARME  1936  H.  8 und  in  der  Z.d.VDI  1936 
Nr.  49  veroffentlicht  hat.  Diesen  Arbeiten  wurden  zwei 
pragnante  Beispiele  entnommen,  fiir  die  in  Abb.  15  die 


Abb.  15 

Temperaturverteilung  am  Innenboden  von  wassergefiillten 
Aluminiumtopfen  auf  Kochplatten  180  0,  1200  W 

a)  Elektro-Spez.-Topf  auf  GuB-Vollkochplatte 

b)  Handelsiiblicher  Topf  auf  Stahl-Hullblediplatte 


Isothermendarstellung  (Kurven  gleicher  Temperatur)  gewahlt 
wurde.  In  Abb.  15a  ist  das  Temperaturfeld  in  einem  Elek- 
iro-Aluminiumtopt  aur  einer  normaien  Gubvollplatte  180  (p 
1200  W,  in  Abb.  15b  das  Temperaturfeld  in  einem  neu- 
wertigen  handelsfiblichen  Aluminiumtopf  auf  einer  Stahlkoch- 
platte  (Hiillblechplatte)  180  0 1200  W wiedergegeben.  Die 
Topfe  enthielten  siedendes  Wasser.  Man  erkennt,  dab  die 
Stahlkochplatte  bei  Verwendung  des  dfinnwandigen  Alumi- 
niumtopfes  keine  groberen  Temper aturunterschiede  zeigt  als 
die  Gubkochplatte  mit  dickbodigem  Spezialtopf.  Die  gemes- 
senen  hochsten  Uebertemperaturen  stimmen  jedenfalls  gut 
mit  den  vorbesprochenen  physikalischen  Gesetzmabigkeiten 
iiberein.  Der  Verlauf  der  Temperatur  kurven  kennzeichnet 
die  Art  der  Verteilung  des  spezifischen  Warmedurchsatzes 
uber  der  Nutzflache.  Die  Gubvollkochplatte  war  fiber  der 
gesamten  Oberflache,  die  Stahlhochplatte  in  Hfillblechbau- 
art  nur  fiber  einer  Ringflache  beaufschlagt.  Ideal  waren 
selbstverstandlich  zum  Plattenumfang  konzentrisch  verlau- 
fende  Isothermen  mit  schwach  nach  innen  ansteigenden 
Gradienten.  Der  hervorragende  Anted,  den  die  regellos 
liegeiiden  metallischen  Kontaktstellen  an  der  Warmeuber- 
tragung  haben,  labt  jedoch  die  Bedeutung  dieses  Ideal- 
bildes  vollig  zuriicktreten. 

In  einem  auf  einer  Gasflamme  aufgesetzten  Topf  wird 
sich  ein  Temperaturfeld  ausbilden,  dessen  Kurvenverlauf 
durch  die  ganzlich  anders  geartete  Warmefibertragung  durch 
Strahlung  und  Konvektion  ihr  Geprage  erlialt.  Ueberall 
dort,  wo  eine  Flammenspitze  den  Topfboden  beruhrt,  stellt 


Gerade  der  letztangefiihrte  Punkt  ffihrt  zu  der  Forde- 
rung,  die  unvermeidliche  Verformung  beider  im  Austausch 
stehenden  Flachen  durch  zweckmabige  Formgebung  und 
Werkstoffauswahl  in  engeren  Grenzen  als  bisher  zu  halten. 
Das  setzt  voraus,  dab  die  verwendeten  Werkstoffe  bei  den 
vorkommenden  Arbeitstemperaturen  volumenbestandig  sind, 
moglichst  gut  die  Warme  leiten,  eine  hohe  Strahlungszahl 
besitzen  und  die  beiden  warmeaustauschenden  Flachen  so 
starr  wie  moglich  ausgeffihrt  werden. 

Soweit  es  sich  um  die  Platten  handelt,  ist  diese  For- 
derung  technisch  gelost.  Auf  der  Geschirrseite  liegen  die 
Verhaltnisse  um  einiges  verwickelter.  Das  fiir  die  Elektro- 
kuche  hergestellte  dickbodige  Spezialgeschirr  bedeutet  stets 
einen  zusatzlichen  Geldaufwand.  Andererseits  mub  man 
feststellen,  dab  das  handelsfibliche  diinnwandige  Geschirr 
aus  Aluminium,  Stahl  oder  Email  nach  dem  heutigen 
Stand  der  Technik  auch  fiir  alle  andere  Beheizungsarten 
keine  befriedigende  Losung  darstellt.  Es  ware  deshalb 
von  Seiten  der  Geschirrhersteller  grundsatzlich  anzustreben, 
einen  Geschirrtyp  zu  entwickeln,  der  einen  guten  Kompro- 
mib  zwischen  den  beiden  bestehenden  Typen  darstellt: 
Leichter  als  das  Elektrogeschirr,  jedoch  stabiler  als  das 
handelsfibliche  diinnwandige  Geschirr.  Als  Werkstoff  ver- 
dient  Aluminium  und  dessen  Legierungen  schon  wegen  der 
guten  Warmeleitfahigkeit  den  Vorzug.  Die  Verbesserung 
der  Strahlungs-  bzw.  Absorptionseigenschaften  des  Topf- 
bodens lagen  im  iibrigen  auch  im  Interessei  der  Gas-  und 
Kohlenkfiche. 

Welche  Form  die  elektrische  Kochplatte  zukiinftig  auch 
immer  annehmen  moge,  die  erorterten  speziellen  Vorzfige 
sind  stets  durch  das  System  gegeben,  wenn  nur  die  er- 
wahnten  Grundsatze  beachtet  werden. 


Die  Energiebilanz  des  Systems  Platte-Topl 


Die  im  Heizleiter  der  Kochplatte  entwickelte  Warme- 
menge wird  dem  in  dem  aufgesetzten  Kochgefab  enthaltenen 
Kochgut  niemals  restlos  zugeffihrt  werden  konnen.  Das 
ganze  thermische  System  Platte-Topf  ist  zwangslaufig  mit 
Eigenverlusten  behaftet,  die  sich  aus  der  folgenden  Bilanz- 
g lei chung  fur  den  Ankochvorgang  ergeben: 
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Da  die  Hohe  der  Verluste  von  der  abhangig  verander- 
lichen,  namlich  der  Uebertemperatur  bestimmt  wird,  kommt 
den  plattenseitigen  Verlusten  bei  dem  Energieaustausch 
erstrangige  Bedeutung  zu.  Die  Verluste  werden  auberdem 
noch  durch  Stoffkonstanten  mitbestimmt,  namlich  die  War- 
mespeicherung  Qsp,  durch  die  mittlere  spezifische  Warme 
Cm  und  das  Eigengewicht  G,  die  Abkfihlungsverluste  durch 
die  Warmeleitung  nach  der  Unterlage  und  die  Ausstrah- 
lung  und  Konvektion  an  die  umgebende  Luft. 
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Um  den  Absolutwert  der  Plattenverluste  auf  ein  Min- 
destmaB  zu  bringen,  miissen  die  Stoffkonstanten  und  die 
Uebertemperatur  einen  Kleinstwert  einnehmen.  Konstruktiv 
laflt  sich  jedoch  nur  das  eine  Oder  das  andere  erreichen. 

Soweit  man  die  Stoffkonstanten  nicht  weitgehend  genug 
beeinflussen  kann,  kommt  es  in  erster  Linie  darauf  an,  das 
Eigengewicht  und  die  Verlustflachen  so  klein  als  moglich 
zu  halten,  vor  allem  sind  die  Abmessungen  des  hochst- 
temperierten  Teiles  mit  hoher  spezifischer  Warme  und  zwar 
die  den  Heizleiter  umhiillende  Isolierschicht  auf  ein  elek- 
trisch  zulassiges  MindestmaB  zuruckzufiihren.  Es  ist  zu 
bedenken,  daB  die  Plattenverluste  unmittelbar  mit  dem 
Uebertragungsvorgang  in  der  Trennschicht  insofern  korre- 
spondieren,  als  mit  Erhdhung  der  Uebergangswiderstande 
1 $ 

— + — die  mittlere  Plattentemperatur  ansteigt.  Je  hoher 

demnach  das'  Eigengewicht  und  die  mittlere  spezifische 
Warme  der  Platte  ist,  um  so  empfindlicher  reagiert  sie 
durch  eine  hohere  Warmespeicherung  auf  Aenderungen  in 
der  Trennschicht. 


Die  Giite  des  Warmedurchganges  laBt  sich  summarisch 
mit  den  iibrigen  Verlustgliedern  des  Systems  nach  einem 
physikalisch  genau  definierten  Verfahren  bewerten,  fur  das 
die  TL  fur  Elektro-Haushaltherde  verbindliche  Angaben 
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Abb.  16 

Energiebilanz  von  Kochplatten  beira  Ankochen  von  Wasser 
in  Elektro-Aluminiuratopfen 


enthalten.  Dieses  MeBverfahren  befaBt  sich  mit  dem  Auf- 
heizvorgang  und  besteht  bekanntlich  im  Ankochen  ver- 
schiedener  Wassermengen  von  20—95°  C in  verschieden  ge- 
normten  TopfgroBen  bei  voller  Leistungsaufnahme  der  Plat- 
te. Die  3 in  Abmessung  und  Leistungsaufnahme  genormten 
PlattengroBen  sind  an  die  Einhaltung  von  hochsten  Ver- 
brauchszahlen  gebunden. 

Der  Ankochvorgang  geht  stets  bei  hochster  Leistungsauf- 
nahme (Stufe  III)  vom  kalten  Zustand  der  Platte  aus,  um 
das  HochstmaB  der  auftretenden  Verluste  zu  erfassen.'  Die 
Energiebilanz  ist  in  Abb.  16  am  Beispiel  einer  GuB-Voll- 
kochplatte  180  0,  1200  W veranschaulicht.  Die  Platte  als 
warmespeicherndes  Gebilde  schluckt  beim  ersten  Aufheizen 
einen  nicht  unbedeutenden  Teil  der  in  ihr  entwickelten 
Warme,  wahrend  der  an  die  Umgebung  der  Platte  verlorene 
Warmeanteil  bei  gunstigen  Uebergangsverhaltnissen  in  der 
Trennschicht  verhaltnismaBig  zuriicktritt.  Beim  Ankochen 
von  3,5  kg  Wasser  mit  95°  C wurden  allein  schon  15,9  v.  H. 
des  gesamten  Energieaufwandes  von  der  Platte  selbst  ein- 
behalten,  6,9  v.  H.  gingen  an  die  Umgebung  der  Platte  und 
7,0  v.  H.  an  den  Topf  verloren.  70,2  v.  H.  wurden  effektiv 
dem  Kochgut  zugefiihrt. 

Die  in  der  Trennschicht  zwischen  Platte  und  Topf  in- 
folge  Verschlechterung  der  Uebergangsverhaltnisse  auf- 
tretenden Verluste  treten  zahlenmaBig  in  der  Energiebilanz 
nicht  unmittelbar  in  Erscheinung,  sondern  sind  mittelbar  in 
den  Platten-  und  Topfverlusten  enthalten.  Man  muB  sich 
vorstellen,  daB  sich  jede  Verlustzunahme  in  der  Trenn- 
schicht durch  Zunahme 

1)  der  mittleren  Temperatur  der  Platte  und 

2)  der  Ankochzeit 


bemerkbar  macht,  Vor  allem  steigen  die  Speicherverluste 
der  Platte,  die  als  thermisches  Dampfungsglied  wirken  und 
den  Ankochvorgang  nachhaltig  hemmen.  Wollte  man  des- 
halb,  um  das  Anheizen  zu  beschleunigen,  die  Warmespeiche- 
rung durch  eine  ho'here  Leistungsaufnahme  ausgleichen,  so 
miiBte  die  spezifische  Flachenbelastung  einer  GuB-Vollkoch- 
platte  von  den  iiblichen  4.8  bis  auf  8 oder  9W/cm2,  jeden- 
falls  auf  einen  Wert  gesteigert  werden,  der,  wenn  der  GuB- 
korper  nicht  vorzeitig  zerriitten  soli,  einen  Temperatur- 
regler  erfordert.  Der  gleiche  Effekt  laBt  sich  erreichen,  in- 
dem  man  das  Eigengewicht,  selbst  unter  Inkaufnahme  etwas 
hoherer  Verluste  an  die  Umgebung,  auf  das  technisch  mog- 
liche  MindestmaB  herabsetzt,  ohne  daB  besondere  zusatz- 
liche  MaBnahmen  notwendig  sind. 

Der  beim  Ankochversuch  ermittelte  Verbrauch  und  Wir- 
kungsgrad  laBt  keinerlei  Ruckschliisse  auf  den  tatsachlichen 
Verbrauch  im  Kuchenbetrieb  zu.  Der  Ankochwirkungsgrad 
ist  vielmehr  eine  rein  physikalische  GroBe,  die  unter  be- 
stimmten  Bedingungen  Anhaltspunkte  fiir  die  Wirkung  be- 
stimmter  EinfluBgroBen,  wie  z.  B.  der  Trennschicht  auf  die 
Energiebilanz  des  Systems  gibt.  Man  kann  aus  diesem 
Grunde  niemals  von  einem  ,,besseren“  Ankochwirkungsgrad 
auf  einen  „niedrigen'‘  Verbrauch  im  praktischen  Verbrauch 
schlieBen.  Im  Kuchenbetrieb  wird  der  zur  Deckung  der 
Eigenverluste  des  Systems  und  durch  den  Garvorgang  be- 
dingte  wirkliche  Stromverbrauch  vollig  iiberdeckt  von  wei- 
teren  Verbrauchsanteilen,  die  ein  Mehrf aches  der  mit  dem 
Ankochwirkungsgrad  verkniipften  Verluste  betragen.  Es 
handelt  sich  hierbei  um  eine  Reihe  von  kochtechnischen 
Vorgangen,  wie  Ankochen,  Warmhalten  und  Fortkochen  bei 
Volleistung,  Braten  undBacken  bei  verschiedenen  Leistungs- 
stufen  und  vor  allem  die  vielen  Bedienungsfehler,  indem 
beispielsweise  der  richtige  Zeitpunlct  beim  Umschalten  ver- 
saumt  oder  eine  zu  hohe  Stufe  zu  lange  eingeschaltef  bleibt. 


KenngroBen 

Bei  der  Betrachtung  der  verschiedenen  Bauarten  fiel  in 
erster  Linie  das  Strebem  auf,  die  Platten  durch  Verwendung 
formbestandiger  Werkstoffe  leichter  zu  bauen.  Abb.  17  ver- 
anschaulicht diese  Entwicklung.  Fiir  jede  der  3 genormten 
Plattendurchmesser  sind  die  Gewichte  von  typischen 
Vertretern  der  4 charakteristischen  Bauarten  aufgetragen. 
Der  Darstellung  kommt  insofern  allgemeine  Bedeutung  zu, 
als  das  Gewicht  der  jeweiligen  Platte  mit  einer  Streuung 


l i SchtuGbocten,  Stifte.  AnschluBstein 

Osoiiermasse,  Heizleiter,  AnschtuGlitzen 
W/////A  OuBgehause  Oder  Hudbleche.  Rohre 


Abb.'  17 

Gewichte  kennzeichnender  Kochplattenbauarten 

S.  = schwere  GuB-Vollkochplatte 
N = normale  GuB-Vollkochplatte 
R = GuB-Ringplatte 
H = Stahl-Hullblechplatte 
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von  ± 5 °/o  fur  die  von  ihr  vertretene  Bauart  gilt.  Z.  B.  wog 
die  englische  Chromalox-Ringkochplatte  Modell  1934  genau 
so  viel  wie  der  Ego-Heizring  Modell  1938  gleichen  Durch- 
messers.  Ebenso  kann  man  die  fur  die  Hullblechplatte  an- 
gegebenen  Werte  praktisch  samtlichen  in-  vnd  auslandischen 
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Abb.  18 


Hullblechplatte 


Stahlkochplatten  in  Hiillblech-  und  Rohrrostbauart  gleicher 
GroBe  gleichsetzen.  Beim  Vergleich  der  Platten  innerhalb 
der  NormgrfiBe  erkennt  man,  daB  die  Gewichte  der  £>tani- 
kochplatten  nur  50  v.  H.(  die  der  Ringplatte  70  v.  H.  der 
guBeisernen  Vollkochplatte  betragen.  Das  Verhaltnis  ist 
gegeniiber  den  Vollplatten  schwerster  Ausfiihrung  noch 
gunstiger.  Wie  die  schraffierten  Felder  zeigen,  wurde  das 
Gewicht  im  wesentlichen  am  Gehause  und  der  Isolation, 
also  am  aktiven  Teil,  einge'spart. 

Recht  aufschluBreich  ist  auch  eine  Darstellung  des  pro- 
zentualen  Anteils  der  wichtigsten  Bauelemente,  wie  Metall- 
umhiillung,  Isolierung  mit  Heizleiter  und  SchluBboden  mit 
Kontaktsystem  (Abb.  18).  Der  aktive  Teil,  bestehend  aus 
Metallhiille  und  Isolierung  beansprucht  bei  der 

Stahlkochplatte  . . 45  ...  55  v.  H. 

GaBringplatte  . . 65  ...  80  .v.  H. 

normalen  GuBvollplatte  70  ...  75  v.  H. 

schweren.GuBvollplatte  80  ...  85  v.  H. 

vom  gesamten ' Gewicht. 

Im  gleichen  Sinne  interessant  sind  auch  die  auf  das  Ge- 
wicht der  aktiven  Teile  bezogenen  hochsten  Leistungs- 
aufnahmen  der  einzelnen  Bauarten;  sie  beziffern  sich 

a)  fur  eine  normale  auf  die  gesamte  Nutzflache  bezogene 

Leistungsdichte  von  4.8  W/cm2 

bei  der  Stahlkochplatte  auf  1.7  . . . 2.0  W/g  bzw.  kW/kg 
GuBringplatte  0.9...  1.1  W/g 

GuBvollkochplatte  0.5  .. . 0.7  W/g 

b)  fur  eine  Leistungsdichte  von  6.0  W/cm2 

bei  der  Stahlkochplatte  auf  2.1...  2.5  W/g 

GuBringkochplatte  1.1  ...  1.4  W/g 

GuBvollkochplatte  0.6  ..  . 0.9  W/g 

Der  Werkstoff  der  Stahlkochplatte  wird  demnach  hin- 
sichtlich  der  eingebauten  Leistung  doppelt  und  dreifach 
hoher  ausgenutzt  als  bei  GuBkochplatten. 


Gewichtverteilung  kennzeichnender  Kochplattenbauarten 


{SchluB  folgt) 


Kalorimetrische  Messungen  an  automafisch 


geregelten 

VON  L.  N AWO, 

Fortsetzung  aus  Heft  Nr.  2/1951  (SchluB) 

Es  bedarf  nun  der  Ueberpriifung,  ob  die  untersuchten 
Biigeleisen  den  in  den  NEMA-Vorschriften  festgelegten  Be- 
dingungen  entsprochen  haben.  Die  Forderung,  daB  die  mitt- 
iere  Sohlentemperatur  im  Leerlauf  bei  niedrigster  Regler- 
einstellung  nicht  hoher  als  177°  C sein  soli,  wurde  von  samt- 
lichen Biigeleisen  erfiillt,  wie  aus  der  tabellarischen  Zusam- 
menstellung  zu-  entnehmen  ist.  Auch  der  fur  die  hochste 
Reglereinsteliung  im  Leerlauf  vorgeschriebene  Mindestwert 
von  233°  C fur  die  mittlere  Sohlentemperatur  wurde  einge- 
halten.  Die  Kenntnis  dieser  beiden  Werte  gestattet  bereits 
eine  teilweise  Beurteilung  des  Biigeleisens  fur  den  prak- 
tischen  Gebrauch.  Durch  die  Differenzbildung  erhalt  man  den 
Regelbereich  des  Temperaturreglers.  Ein  Biigeleisen,  das 
einen  Regler  mit  einem  kleinen  Verstellbereich  besitzt,  muB 
schlechter  beurteilt  werden,  als  ein  Eisen  mit  einem  Regler, 
der  die  Einstellung  einer  moglichst  niedrigen  und  entspre- 
chend  hohen  Sohlentemperatur  gestattet,  und  somit  die 
Moglichkeit  einer  besseren  Anpassung  an  die  verschiede- 
nen  Gewerbearten  vorhanden  ist.  Der  in  den  NEMA-Vor- 
schriften genannte  Grenzwert  von  177°  C fur  die  mittlere 
Sohlentemperatur  im  Leerlauf  bei  niedrigster  Reglereinstel- 
lung  erscheint  reichlich  hoch.  Parr  gibt  in  der  erwahnten 
Veroffentlichung  im  Electrical  Engineering  eine  niedrigste 
Biigeltemperatur  von  121°  C an.  Dieser  Wert  ist  riach  den 
Erfahrungen  des  Verfassers  mit  Riicksicht  auf  die  neuen 
Kunststoffgewebe  auch  noch  zu  hoch.  Die  niedrigste  Leer- 
lauftemperatur  der  Sohle  sollte  zwischen  80 — 100°  C liegen. 
Der  bei  der  hochsten  Reglereinsteliung  fur  die  mittlere  Soh- 
lentemperatur geforderte  Mindestwert  von  233°  C diirfte 
fur  europaische  Verhaltnisse  zu  niedrig  liegen,  da  fur  das 
Biigeln  sehr  feuchter  Leinenwasche  eine  Biigeltemperatur 
von  250°  C wiinschenswert  ist.  Es  diirfte  sich  deshalb  emp- 
fehlen,  die  mittlere  Sohlentemperatur  im  Leerlauf  bei  hoch- 


Biigeleisen 

SCHWAB.  HALL 

DK  621.365.45:48.4:536.68 

ster  Reglereinsteliung  zu  270  : 290?  C zu  wahlen.  Der  mitt- 
lere Regelbereich  ist  dann  280  — 90  = 170°  C.  Wie  aus  der 
. Zusammenstellung  der  Tabelle  1 zu  entnehmen  ist,  erfiillen 
die  Eisen  C,  D und  E diese  Bedingungen.  Der  Regelbereich 
von  87°  C fur  das  Eisen  A muB  als  unzureichend  bezeichnet 
werden/  Bei  diesem  Biigeleisen  handelt  es  sich  um  eine  alte- 
re  Ausfiihrung  und  es  kann  schon  auf  Grund  der  bisherigen 
Feststellungen  die  SchluBfolgerung  gezogen  werden,  daB 
ein  derartiges  Biigeleisen  den  an  eine  neuzeitliche  Konstruk- 
tion  zu  stellenden  Anforderungen  nicht  entspricht." 

Mit  Riicksicht  auf  die  notwendigen  Toleranzen  bei  der 
Fertigung  des  Reglers,  der  ja  wegen  des  geforderten  Preises 
und  als  Massenprodukt  niemals  als  Regler  mit  groBer  Ge- 
nauigkeit  gewertet  werden  kann,  wird  es  vielleicht  von  eini- 
gen  Herstellern  fur  zweckmaBig  erachtet,  die  hochste  Leer- 
lauftemperatur  etwas  hoher  zu  legen,  zumal  ein  Nachteil 
in  der  Bedienung  hierin  nicht  zu  erblicken  ist,  da  ja  die 
Moglichkeit  besteht,  den  Regler  niedriger  einzustellen,  wenn 
der  Biigelvorgang  es  erfordert.  Es  sei  aber  darauf  hingewie- 
sen,  daB  man  auch  bei  Biigeleisen  mit  Temperaturregler  be- 
strebt  sein  sollte,  die  Sohlentemperatur  nicht  unnotig 
hoch  zu  legen,  da  neben  dem  Vorhandensein  des  Tempera- 
turreglers eine  niedrige  Sohlentemperatur  als  zusatzlicher 
Schutz  gegen  Brandgefahr  anzusprechen  ist.  Bei  dem  Vor- 
schlag,  den  mittleren  Regelbereich  zu  170°  C zu  wahlen, 
wurde  von  der  Voraussetzung  ausgegangen,  daB  der  Unter- 
schied  der  mittleren  Sohlentemperatur  zwischen  Leerlauf  und 
groBtem  Warmeentzug  nicht  zu  groB  ist,  das  Biigeleisen  also 
einen  Temperaturregler  besitzt,  der  infolge  seiner  Konstruk- 
tion  und  seiner  Anordnung  den  Schwankungen  der  Sohlen- 
temperatur gut  zu  folgen  vermag,  also  eine  kleine  Regel- 
differenz  aufweist. 
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Wir  kommen  somit  zu  einer  weiteren  Forderung  fur  die 
Beurteilung  ein.es  Biigeleisens  mit  Temperaturregler.  Die 
NEMA-Vorschriften  enthalten  die  Bedingung,  daB  im  Leer- 
lauf  bei  hochster  Reglereinstellung  der  Unterschied  der  Soh- 
lentemperatur  zwischen  SchlieBen  und  Oeffnen  des  Reglers 
nicht  grower  sein  soil  als  38°  C fur  Biigeleisen,  die  nur  fur 
Wechselstrom  bestimmt  sind,  und  65,5°  C fur  Biigeleisen, 
die  fur  beide  Stromarten  vorgesehen  sind.  Unterzieht  man 
die  in  der  Tabelle  1 enthaltenen  Werte  einer  Ueberpriifung, 
so  ist  zunachst  die  groBe  Regeldifferenz  von  130°  C fiir  das 
Biigeleisen  A zu  beachten,  das  fiir  Gleich-  und  Wechselstrom- 
anschluB  bestimmt  ist  und  eine  Differenz  von  hochstens  65,5° 
C haben  soli.  Es  handelt  sich  hier  urn  die  bereits  erwahnte 
altere  Ausfiihrung  und  es  ist  verstandlich,  dab  ein  derarti- 
ger  Regler  die  Schwankungen  der  Sohlentemperatur  bei 
verandertem  Warmeentzug  nicht  so  schnell  ausgleichen 
kann,  daB  nur  geringe  Aenderungen  der  Biigeltemperatur 
entstehen.  Aber  auch  bei  dem  Eisen  D neuerer  Ausfiihrung 
ist  die  gestellte  Forderung  nicht  erfiillt,  wahrend  das  Eisen 
C noch  gerade  der  Bedingung  entspricht. 

Die  bisherige  Betrachtung  erstreckte  sich  auf  die  im  Leer- 
lauf  ermittelten  Werte.  Diese  Messungen  lassen  sich  ver- 
haltnismaBig  einfach  durchfuhren.  Es  wurde  der  Nachweis 
erbracht,  daB  schon  das  Ergebnis  dieser  Untersuchungen 
einen  gewissen  Einblick  in  die  Leistungsfahigkeit  eines  Bii- 
geleisens  zulassen.  Eine  bessere  Beurteilung  ermoglicht  je- 
doch  der  Kalorimeterversuch,  der  Aufschlufi  gibt  iiber  die 
Abhangigkeit  der  Sohlentemperatur  vom  Warmeentzug  und 
somit  bemerkenswerte  Riickschliisse  auf  das  Verhalten  des 
Eisens  beim  Biigeln  gestattet.  Die  NEMA-Vorschriften  legen 
fur  die  Beurteilung  einen  groBten  Warmeentzug  von  403 
WE/h  (1600  BTU/h)  zu  Grunde  und  schreiben  gegeniiber 
Leerlauf  bei  hochster  Reglereinstellung  einen  Unterschied 
der  Sohlentemperatur  von  hochstens  71°  C vor.  In  der  Abb.  9 
ist  der  Grenzwert  von  403  WE/h  eingezeichnet  und  Zahlen- 
tafel  1 enthalt  die  sich  aus  dem  Verlauf  der  Kurven  er- 
gebenden  Werte  der  Differenz  Ui  fiir  die  Temperaturen  im 
Leerlauf  und  der  angenommenen  Warmeabgabe  von  403 
WE/h  fiir  die  untersuchten  Biigeleisen.  Aus  der  Zusammen- 
stellung  ist  zu  ersehen,  daB  samtliche  Priiflinge  der  gestell- 
ten  Bedingung  entsprochen  haben,  auch  das  Eisen  A mit  der 
groBen  Regeldifferenz.  Es  ist  nicht  ganz  verstandlich,  wes- 
halb  die  NEMA  fur  diese  Temperaturdifferenz  ein  so  groBes 
Spiel  festgelegt  hat,  da  von  einem  modernen  Eisen  wesent- 
lich'  kleinere  Differenzen  verlangt  werden  konnen.  Eine 
gewisse  Einschrankung  ist  in  der  auBerdem  erhobenen  For- 
derung zu  erblicken,  daB  bei  jedem  Warmeentzug  bis  403 
WE/h  die  Sohlentemperatur  315°  C nicht  .iiberschreiten  und 
191°  C nicht  unterschreiten  soil.  In  der  Abb.  9 sind  diese 
Werte  als  Begrenzungslinie  eingetragen.  Das  Biigeleisen  B 
liegt  auBerhalb  des  Bereiches  und  die  bei  hochster  Regler- 
einstellung erreichten  Sohlentemperaturen  sind  als  zu  hoch 
anzusprechen,  da  sie  auch  beim  Biigeln  feuchter  Leinen- 
wasche  nicht  erforderlich  sind. 

Es  zeigt  sich  die  nachteilige  Auswirkung  der  Wahl  eines 
groBen  Regelbereiches  bei  einem  Regler  mit  kleiner  Regel- 
differenz. Vielleicht  ist  bei  der  Festlegung  des  zulassigen 
groBen  Bereiches  fiir  die  Temperaturdifferenz  Ui  auch  die 
Ueberlegung  mit  herangezogen,  daB  bei  einem  Regler  mit 
kleiner  Regeldifferenz  die  Schaltkontakte  einer  groBeren 
Beanspruchung  unterworfen  werden  und  einem  Hersteller, 
der  eine  moglichst  groBe  Lebensdauer  des  Reglers  erreichen 
will,  diese  Bauart  durch  Ausfiihrung  eines  Regelorgans  mit 
groBer  Regeldifferenz  und  dem  dadurch  erfolgenden  groBe- 
ren Absinken  der  Sohlentemperatur  ermoglicht  wird.  Die 
Messungen  haben  jedoch  ergeben,  daB  bei  dem  Biigeleisen 
neuerer  Ausfiihrung  eine  moglichst  kleine  Temperaturdiffe- 
renz angestrebt  wurde.  Bei  dem  heute  zur  Verfiigung  ste- 
henden  Kontaktmaterial  diirften  keine  Bedenken  wegen  einer 
geniigenden  Lebensdauer  des  Reglers  bestehen.  Es  ist  ver- 
standlich, daB  der  Konstrukteur  bemiiht  ist,  ein  Biigeleisen 
zu  entwickeln,  dessen  Sohlentemperatur  durch  den  EinfluB 
des  Temperaturreglers,  unabhangig  vom  Warmeentzug,  prak- 
tisch  konstant  bleibt.  Vergleicht  man  auf  Grund  dieser 
Ueberlegung  die  Werte  der  Temperaturdifferenz  Ui  in  der 
Tabelle  1,  so  erfahren  die  Biigeleisen  E und  G die  beste 
Beurteilung.  Das  Eisen  B muB  eigentlich  wegen  zu  hoher 
Sohlentemperatur  ausgeschlossen  werden.  Es  ist  aber  anzu- 
nehmen,  daB  bei  Herabsetzung  der  Schalttemperatur  des 
Reglers  eine  groBe  Beeintrachtigung  des  Wertes  Ui  nicht 
erfolgt,  so  daB  die  drei  Biigeleisen  B,  E und  G als  gleich- 


wertig  zu  bezeichnen  sind.  Die  iibrigen  Eisen  entsprechen 
zwar  auch  noch  den  NEMA-Bedingungen,  doch  sollte  man 
von  einem  modernen  Biigeleisen  verlangen,  daB  bei  einem 
Warmeentzug  von  400  WE/h  ( — 1600  BTU/h)  die  Tempera- 
turdifferenz Ui  nicht  groBer  als  20°  C ist. 


Warmemenge 


Abb.  10 

Abhangigkeit  der  Sohlentemperatur  vom  Warmeentzug  aus  der  Sohle 
bezogen  auf  eine  Leistungsaufnahme  von  1000  W und  eine  Sohlentemp. 
von  250  0 C bei  grofitem  Warmeentzug 


Betrachtet  man  in  Abb.  9 die  Abhangigkeit  der  Sohlen- 
temperatur vom  Warmeentzug,  so  ist  zu  ersehen,  daB  bei 
samtlichen  Biigeleisen  mit  Temperaturreglern  ein  groBerer 
Warmeentzug  als  403  WE/h  moglich  ist.  Um  alien  praktisch 
vorkommenden  Bugelvorgangen  entsprechen  zu  konnen  und 
ein  schnelles  Arbeiten  zu  ermoglichen,  ist  einem  Biigeleisen 
der  Vorzug  zu  geben,  das  einen  moglichst  groBen  Warme- 
entzug ohne  groBe  Aenderung  der  Sohlentemperatur  ge- 
stattet. Der  groBtmogliche  Warmeentzug,  der  dadurch  ge- 
kennzeichnet  ist,  daB  der  Temperaturregler  gerade  nicht 
mehr  anspricht,  hangt  von  der  GroBe  der  zugefiihrten  elek- 
trischen  Leistung  und  vom  Wirkungsgrad  ab.  Dieser  Wert 
des  Warmeentzuges  muB  fiir  einen  Vergleich  auBerdem 
noch  in  Beziehung  zu  der  Sohlentemperatur  gebracht  wer- 
den, da  sonst  ein  Biigeleisen  mit  hoher  Sohlentemperatur 
eine  schlechtere  Beurteilung  erfahren  wurde  als  ein  Eisen 
gleicher  Leistungsaufnahme  mit  niedrigerer  Sohlentemperatur. 

Diese  Feststellung  kann  durch  Betrachtung  der  Kurven 
fiir  die  Eisen  B und  A unter  Beweis  gestellt  werden.  Beide 
Biigeleisen  haben  eine  Leistungsaufnahme  von  1000  W. 
Ohne  Beriicksichtigung  der  Sohlentemperatur  wiirde  dem 
Eisen  B eine  Warmemenge  von  700  WE/h  entzogen,  wah- 
rend das  Eisen  A dagegen  775  WE/h  durch  die  Sohle  ab- 
geben  kann.  Um  also  ein  Biigeleisen  richtig  beurteilen  zu 
konnen,  muB  die  Leistungsfahigkeit  fiir  eine  bestimmte  Soh- 
lentemperatur zu  Grunde  gelegt  werden.  Fiir  das  Biigeln 
feuchter  Leinenwasche  kann  eine  Sohlentemperatur  von 
250°  C als  ausreichend  angesehen  werden.  Es  soil  deshalb 
diese  Temperatur  fiir  die  weitere  Betrachtung  gewahlt  wer- 
den. Die  Neigung  der  geradlinigen  Kurven  ist  von  der  Wir- 
kungsweise  des  Reglers  und  den  Verlusten  durch  die  Haube 
abhangig.  Wenn  auch  mit  steigender  Sohlentemperatur  die 
Verluste  groBer  werden,  so  kann  fiir  das  in  Frage  kommen- 
de  Temperaturgebiet  die  Aenderung  als  so  gering  betrachtet 
werden,  daB  eine  Parallelverschiebung  der  Kurven  fiir  die 
Abhangigkeit  der  Sohlentemperatur  vom  Warmeentzug  als 
zulassig  erachtet  werden  kann.  Eine  Nachprufung  dieser 
Ueberlegung  durch.  Aufnahme  der  Leistungskurven  fiir  ver- 
schiedene  Reglereinstellungen  ergab  fiir  den  parallelen  Ver- 
iauf  der  Kurven  nur  geringe  Abweichungen,  die  innerhalb 
der  MeBgenauigkeit  fiir  die  Versuchseinrichtung  lagen.  Es 
kann  also  im  Rahmen  dieser  Ausfiihrungen  eine  Parallel- 
verschiebung der  einzelnen  Kurven  erfolgen. 

Es  soil  nun  noch  der  Verlauf  der  Kurve  b der  Abb.  5 be- 
trachtet werden.  Bei  der  Ermittlung  des  Wirkungsgrades  bei 
Leerlauf  wurde  von  der  Annahme  ausgegangen,  daB  bei 
samtlichen  Biigeleisen  die  Sohle  Vs  der  gesamten  Oberflache 
betragt  und  somit  1h  der  zugefiihrten  Leistung  durch  die 
Sohle  abgegeben  wird.  Diese  Annahme  setzt  voraus,  dafl 
bei  samtlichen  Biigeleisen  gleicher  Leistungsaufnahme  die- 
selbe  Warmeiibergangszahl  fiir  die  Haube  gilt  und  die  Hau- 
bentemperatur  unabhangig  von  der  Art  und  dem  Einbau  des 
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Heizkorpers  sowie  der  Warmeleitfahigkeit  des  Sohlenmate- 
rials  ist.  Einer  kritischen  Beurteilung  konnen  diese  Voraus-; 
setzungem  nicht  entsprechen.  Andererseits  diirfte  es  kaum 
mbglich  sein,  die  Auswirkung  der  einzelnen  Faktoren  durch 
entsprechende  Versuche  mit  geniigender  Genauigkeit  zu  er- 
mitteln.  Wahrend  der  durchgefuhrten  Versuche  konnte  fest- 
gestellt  werden,  daB  sich  fur  samtliche  Biigeleisen  gleicher 


Abb.  11 

Differenz  der  Sohlentemperatur  zwischen  Leerlauf  und  grofitem 
Warmeentzug  bezogen  auf  eine  Leistungsaufnahme'  von  1000  W 
und  eine  Sohlentemperatur  von  250  0 C 


Leistungsaufnahme  fur  die  Kurve  b praktisch  der  gleiche 
Verlauf  der  Abhangigkeit  der  Sohlentemperatur  vom  War- 
meentzug  ergab,  wsnn  der  Temperaturregler  nicht  mehr  an- 
sprach  und  somit  aus  einem  temperaturgeregelten  Biigel- 
eisen  ein  Eisen  ohne  Regler  geworden  war.  So  erklart  sich 
die  Tatsache,  dab  in  der  Abb.  9 iiir  die  Biigeleisen  mit  1000 
W Leistungsaufnahme  die  gleiche  Begrenzungslinie  gernaB 
der  Kurve  b der  Abb.  5 gilt.  Fiir  die  Eisen  mit  kleinerer 
Leistungsaufnahme  ergeben  sich  etwas  andere  Neigungen 
der  Begrenzungslinie.  Fiir  die  Beurteilung  der  Temperatur- 
differenzU2  zwischen  groBtmoglichem  Warmeentzug  und  Leer- 
lauf bezogen  auf  eine  Sohlentemperatur  von  250°  C fiir  Biigel- 
eisen  gleicher  Leistungsaufnahme  kann  also  eine  Parallelver- 


Abb.  12 

Abhangigkeit  des  Wirkungsgrades  von  der  Sohlentemperatur 


schiebung  der  zugehorigen  Kurven  a (vergl.  Abb.  5)  durch  den 
Schnittpunkt  der  entsprechenden  Kurve  b mit  der  Linie  fiir  250° 
C Sohlentemperatur  erfolgen.  Um  einen  Vergleich  fiir  Eisen 
verschiedener  Leistungsaufnahme  zu  gestatten,  muB  auBer- 
dem  von  der  Annahme  des  gleichen  Warmeentzuges  durch 
die  Sohle  ausgegangen  werden,  unabhangig  davon,  ob  samt- 
Jiche  Biigeleisen  entsprechend  ihrer  Bauart  und  Leistungs- 
aufnahme diese  Warmeabgabe  ermoglichen.  Da  die  moder- 
nen  Biigeleisen  groBtenteils  eine  Leistungsaufnahme  von 
1000  W haben  und  die  Mehrzahl  der  untersuchten  Eisen 


e.benfalls  dieser  Aufnahme  enlsprachen,  wurde  fiir  die  wei- 
tere  Beurteilung  fiir  samtliche  Biigeleisen  eine  Leistungs- 
aufnahme von  1000  W zu  Grunde  gelegt.  Da  bei  den  Ver- 
suchen  ein  annahernd  paralleler  Verlauf  der  Kurven-  b fiir 
die  Eisen  C und  D mit  der  zugehorigen  Kurve  b fiir  die 
itbrigen  Biigeleisen  festgestellt  wurde,  kann  angenommen 
werden,  daB  sich  fiir  die  Kurven  b der  Eisen  C und  D auch 
bei  einer  Leistungsaufnahme  von  1000  W der  gleiche  Ver- 
lauf ergeben  wird.  Es  kann  deshalb  eine  Parallelverschiebung 
bis  zu  einem  Warmeentzug  von  860  WE/h  bei  einer  Sohlen- 
temperatur  von  20°  C entsprechend  der  Warmeabgabe  eines 
verlustlosen  1000'  W-Biigeleisens  erfolgen.  Somit  sind  die 
Voraussetzungen  gegeben  fiir  die  Beurteilung  des  Tempera- 
turreglers,  bezogen  auf  250°  C Sohlentemperatur  und  eine 
Leistungsaufnahme  von  1000  W.  Die  Abb.  10  zeigt  den  ent- 
sprechenden Kurvenverlauf  und  die  ermittelten  Werte  fiir 
die  Temperaturdifferenz  U2  sind  in  Zahlentafel  1 enthalten. 
Die  Darstellung  der  Abb.  11  ermoglicht  eine  schnelle  Ueber- 
sicht.  Man  erkennt,  daB  das  Biigeleisen  B die  beste  Beurtei- 
lung erfahren  muB.  Das  Eisen  A,  das  als  altere  Ausfuhrung 
mit  einem  Regler  groBer  Regeldifferenz  ausgeriistet  ist,  hat 
den  groBten  Temperaturabfall  zwischen  Leerlauf  und  groB- 
tem  Warmeentzug.  Bei  einem  guten  Biigeleisen,  das  einen 
Regler  mit  kleiner  Regeldifferenz  und  richtiger  Anordnung 
des  Temperaturfiihlers  in  der  Sohle  haben  muB,  sollte  die 
Temperaturdifferenz  U2  nicht  groBer  als  25°  C sein. 
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Abb.  13 

Unterschied  des  ermittelten  Wirkungsgrades  gegentiber  den 
in  den  NEMA-Vorschriften  angegebenen  Mindestwerten 


Es  wurde  darauf  hingewiesen,  daB  der  Kalorimeterver- 
such  auch  die  Bestimmung  des  Wirkungsgrades  als  Verhalt- 
nis  der  durch  die  Sohle  abgegebenen  Warmemenge  zu  der 
mit  dem  Wattstundenzahler  ermittelten  Arbeitszufuhr  er- 
moglicht. Tragt  man  die  Abhangigkeit  des  Wirkungsgrades 
vom  Warmeentzug  durch  die  Sohle  im  rechtwinkligen  Ko- 
ordinatensystem  auf,  so  ergibt  sich  fiir  die  untersuchten 
Eis.en  ein  Kurvenverlauf  gemaB  Abb.  9.  Diese  Darstellung 
ergibt  jedoch  keine  eindeutige  Beurteilung.  Das  Biigeleisen 
A,  das  nach  den  bisherigen  Ueberlegungen  am  schlechtesten 
zu  bewerten  war,  hat  scheinbar  den  besten  Wirkungsgrad. 
Es  muB  deshalb  die  GroBe  mit  herangezogen  werden,  die 
bei  Veranderung  des  Warmeentzuges  auch  eine  Aenderung 
erfahrt,  namlich  die  Sohlentemperatur.  In  den  NEMA-Vor- 
schriften ist  ein  Mindestwirkungsgrad  fiir  verschiedene  Soh- 
lentemperaturen  bei  einem  Warmeentzug  von  403  WE/h 
(1600  BTU/h)  angegeben.  Da  mit  zunehmender  Sohlentem- 
peratur auch  die  Haubentemperatur  groBer  wird,  ist  mit 
einer  Zunahme  der  Verluste  zu  rechnen.  Die  NEMA  hat  die- 
ser Feststellung  dadurch  Rechnung  getragen,  daB  die  vox- 
geschriebenen  Mindestwerte  des  Wirkungsgrades  mit  zuneh- 
mender Sohlentemperatur  kleiner  werden.  In  der  Abb.  -12 
sind  diese  Werte  als  untere  Grenze  eingetragen.  Eine  rich- 
tige  Vergleichsmoglichkeit  des  Wirkungsgrades  wurde  die. 
Ermittlung  der  zugefiihrten  Leistung  bei  einer  bestimmten 
Sohlentemperatur  z.  B.  250°  C durch  den  Kalorimeterversuch 
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erfordern.  Dieses  Verfahren  wurde  sehr  viel  Zeit  erfordern, 
ganz  abgesehen  davon,  daft  es  Biigeleisen  gibt,  die  auch  bei 
hochster  Reglereinstellung  eine  Sohlentemperatur  von  250°  C 
nicht  erreichen.  Eine  niedrigere  Temperatur  zum  Vergleich 
heranzuziehen,  ist  nicht  ratsam,  da  als  hochste  Biigeltempe- 
ratur  250°  C gefordert  werden  muft.  Um  mit  Hilfe  der  er- 
mittelten  Wirkungsgrade  in  Abhangigkeit  vom  Warmeent- 
zug  einen  Vergleich  der  einzelnen  Eisen  zu  ermoglichen, 
wnrde  folgendes  Verfahren  angewendet.  Aus  den  Kurven 
der  Abb.  9 wurden  fiir  eine  abgegebene  Warmemenge  von 
403  WE/h  die  Wirkungsgrade  und  die  dazugehorigen  Soh- 
lentemperaturen  ermittelt  und  diese  Werte  in  Abb.  12  ein- 
getragen.  Aufterdem  sind  sie  in  Zahlentafel  1 aufgenommen. 

Die  Wirkungsgrade  samtlicher  untersuchten  Eisen  liegen 
oberhalb  der  vorgeschriebenen  unteren  Grenze.  Fiir  diesen 
Fall  gilt  die  Ueberlegung,  daft  die  Beurteilung  des  betreffen- 
den  Eisens  umso  schlechter  ausfallen  muft,  je  mehr  sich  der 
jeweilige  einem  Warmeentzug  von  403  WE/h  entsprechende 
Punkt  der  Grenzlinie  nahert.  Liegen  die  Mefipunkte  unter- 
halb  der  Grenzwertkurve,  so  muft  die  Beurteilung  im  um- 
gekehrten  Sinn  erfolgen.  Ein  Vergleich  des  Meftwertes 
und  des  nach  NEMA  vorgeschriebenen  Mindestwertes  ^mJn 
des  Wirkungsgrades  fur  die  einzelnen  Eisen  gibt  somit  die 
Moglichkeit  einer  Bewertung  beziiglich  des  Wirkungsgrades. 
Die  Darstellung  der  Abb.  13  veranschaulicht  aufier  der  ta- 
bellarischen  Zusammenstellung  in  Zahlentafel  1 diese  Ge- 
geniiberstellung.  Man  erkennt,  daft  nunmehr  das  Biigeleisen 
A entsprechend  den  bisherigen  Feststellungen  am  ungiin- 
stigsten  bewertet  werden  muft.  Es  muft  also  fur  die  Beurtei- 
lung des  Wirkungsgrades  fur  einen  bestimmten  Warme- 
entzug immer  die  zugehorige  Sohlentemperatur  mit  in  Be- 
tracht  gezogen  werden.  Die  so  ermittelten  Werte  geben 
keine  Vergleichsmoglichkeit  iiber  die  Aenderung  der  Ver- 
luste  des  Eisens  vom  groftten  Warmeentzug,  also  hochstei 
Belastung,  bis  zum  Leerlauf,  sondern  gelten  fur  einen  be- 
stimmten, fur  samtliche  Eisen  gleichen  Warmeentzug,  z.  B. 
403  WE/h,  und  sind  zu  der  sich  hierbei  ergebenden  Sohlen- 
temperatur in  Beziehung  gebracht. 

Bei  der  Erorterung  der  Regeldifferenz  des  Temperatur- 
reglers  wurde  schon  darauf  hingewiesen,  daft  mit  Riicksicht 
auf  die  Lebensdauer  der  Kontakte  ein  zu  haufiges  Schalten 
des  Reglers  vermieden  werden  muft.  Dieser  Forderung  wird 
in  den"  NEMA-Vorschriften  dadurch  entsprochen,  daft  die 
einer  Periode  entsprechende  Ein-  und  Ausschaltzeit  bei  ir- 
gend  einer  normalen  Gebrauchsbedingung  nicht  kiirzer  als 
1 min  sein  soil.  Diese  Zeiten  werden  wahrend  des  Kalori- 
meterversuches  mit  einer  Stoppuhr  und  durch  Beobachtung 
des  Leistungsmessers  ermittelt.  Der  bei  den  verschiedenen 
Warmeentzugen  ermittelte  ungiinstige  Wert  ist  in  Zahlen- 
tafel 1 enthalten.  Das  Biigeleisen  G hat  die  gestellte  Be- 
dingung  nicht  erfiillt,  da  die  Zeit  einer  Periode  kiirzer  als 
1 min  ist. 

Abschlieftend  sollen  noch  die  Meftergebnisse  des  Biigel- 
eisens  H ohne  Temperaturregler  besprochen  werden.  Die 
Abhangigkeit  der  Sohlentemperatur  vom  Warmeentzug  ist 
aus  Abb.  9 zu  ersehen.  Da  eine  Temperaturregelung  nicht 
erfolgt,  ergibt  sich  nur  ein  Kurvenverlauf  gemaft  Kurve  b 
der  Abb.  5.  Die  mogliche  Warmeabgabe  ist  bei  einer  Lei- 
stungszufuhr  von  nur  450  W kleiner  als  403  WE/h.  Man  er- 
kennt  aufterdem  das  schnelle  Absinken  der  Sohlentempera- 
tur bei  nur  kleiner  Erhohung1  des  Warmeentzuges.  Diese 
Erscheinung  macht  sich  im  praktischen  Gebrauch  dadurch 
bemerkbar,  daft  haufig.Biigelpausen  eingelegt  werden  miis- 
sen,  damit  das  Eisen  wieder  die  fiir  den  Bugelvorgang  not- 
wendige  Sohlentemperatur  erhalt.  Bei  einem  modernen  Bii- 
geleisen  mit  einer  Leistungsaufnahme  von  1000  W und 
einem  Temperaturregler  dagegen  andert  sich  die  Sohlentem- 
peratur auch  bei  groftter  Warmeentnahme  nur  so  wenig,  daft 
der  Bugelvorgang  dadurch  praktisch  nicht  beeinflufit  wird. 
Es  kann  also  laufend  gebiigelt  werden.  In  diesem  Zusam- 
menhang  sei  auch  kurz  auf  die  weiteren  Vorzuge  eines  tem- 
peraturgeregelten  Biigeleisens  hingewiesen.  Die  vorgesehe- 
ne  Verstellbarkeit  des  Reglers  ermoglicht  die  Einstellung 
der  richtigen  Sohlentemperatur  fiir  das  betreffende  Biigel- 
gut.  Der  Temperaturregler  tragt  aufterdem  zur  Brandverhii- 
tung  bei.  Auch  bei  hochster  Reglerstellung  kommt  es  infolge 
rechtzeitigem  Abschalten  des  Reglers  nicht  zu  einer  Flam- 
menbildung  und  Entstehung  eines  Brandes.  Es  erfolgt  ledig- 
lich  ein  Verkohlen  der  Unterlage  ohne  tiefen  Einbrand.  Die- 
ser Schaden  kann  allerdings  nicht  verhiitet  werden,  da  die 
Sohlentemperatur  mit  Riicksicht  auf  das  Biigeln  schwerer 


Wasche  nicht  so  weit  herabgesetzt  werden  kann.  Parr  be- 
richtet  in  dem  erwahnten  Vortrag,  daft  durch  die  Einfiihrung 
des  temperaturgeregelten  Biigeleisens  der  Anteil  der  durch 
elektrische  Biigeleisen  hervorgerufenen  Brande  im  Vergleich 
zu  alien  Branden,  die  durch  elektrische  Anlagen  entstanden 
sind,  bei  einer  ausgewahlten  Reihe  von  Stadten.von  13,2% 
im  Jahre  1932  auf  2,3%  im  Jahre  1934  zuriickgegangen  ist. 

In  der  Abb.  9 ist  auch  die  Wirkungsgradkurve  fiir  das 
Biigeleisen  H ohne  Temperaturregler  eingetragen.  Die 
NEMA-Vorschriften  fordern  fiir  eine  Sohlentemperatur  von 
260°  C einen  Wirkungsgrad  von  70%.  Der  Wirkungsgrad  des 
untersuchten  Eisens  betragt  fiir  diese  Temperatur  60%,  so 
die  gestellte  Bedingung  nicht  erfiillt  ist. 

Die  vorstehenden  Ausfiihrungen  sind  eine  Berichterstat- 
tung  iiber  Versuche,  die  mit  dem  von  der  NEMA  vorge-. 
schriebenen  Priifgerat  unter  Beachtung  der  gestellten  For- 
derungen  durchgefiihrt  wurden,  wobei  jedoch  durch  die  von 
Parr  gemachten  Ausfiihrungen  die  Anregung  gegeben  wurde, 
eine  Auswertung  der  Versuchsergebnisse  vorzunehmen,  die 
eine  Erweiterung  der  in  den  NEMA-Vorschriften  gestellten 
Bedingungen  bedeutet.  Die  Veroffentlichung  verfolgt  den 
Zweck,  auch  in  Deutschland  die  Hersteller  von  Biigeleisen 
und  andere  an  derartigen  Untersuchungen  interessierte 
Kreise  mit  dieser  Priifmethode  bekannt  zu  machen.  Da  dem 
Verfasser  eine  entsprechende  Veroffentlichung  in  deutschen 
Fachzeitschriften  nicht  bekannt  ist,  erscheint  dieser  Schritt 
gerechtfertigt,  auch  wenn  einige  Stellen  von  dem  Verfahren 
bereits  Kenntnis  erhalten  haben.  Es  bleibt  festzustellen,  daft 
es  mit  der  kalorimetrischen  Versuchseinrichtung  moglich  ist, 
den  Wirkungsgrad  und  das  Verhalten  der  Sohlentemperatur 
bei  Aenderung  der  abgegebenen  Warmemenge  zu  ermitteln 
und  daft  die  dadurch  gewonnenen  Ergebnisse  eine  weit- 
gehende  Beurteilung  der  Biigeleisen  ermoglichen.  Es  muft 
jedoch  darauf  hingewiesen  werden,  daft  der  bei  den  ver- 
schiedenen Einstellungen  des  Elevators  erfolgende  gleich- 
maftige  Warmeentzug  durch  die  Sohle  und  das  dadurch  be- 
dingte  regelmaftige  Schalten  des  Temperaturreglers  nicht 
dem  praktischen  Bugelvorgang  entspricht.  Hierauf  wurde 
auch  von  Parr  aufmerksam  gemacht  und  er  empfiehlt,  aufter- 
dem noch  einen  praktischen  Biigelversuch  vorzunehmen. 
Es  darf  als  bekannt  vorausgesetzt  werden,  daft  die  Durch- 
fiihrung  derartiger  Versuche  sehr  stark  von  dem  Verhalten 
der  bugelnden  Person  abhangig  ist.  Man  kann  im  eigenen 
Laboratorium  zu  vergleichbaren  Ergebnissen  kommen,  wenn 
fiir  die  Bugelarbeit  nach  ausreichender  Einarbeitung  immer 
dieselbe  Person  herangezogen  wird.  Fiir  eine  objektive  Be- 
urteilung durch  verschiedene  Priifstellen  kann  jedoch  ein 
derartiger  Versuch  nicht  verwendet  werden  und  es  ist  des- 
halb  besonders  hervorzuheben,  daft  durch  die  vom  Electrical 
Testing  Laboratory  entwickelte  und  vorstehend  beschriebe- 
ne  Versuchseinrichtung  dem  Ingenieur  die  Moglichkeit  einer 
objektiven  Beurteilung  des  Verhaltens  eines  Biigeleisens  im 
Gebrauch  gegeben  ist.  Wahrend  der  Besprechung  der  Ver- 
suchsergebnisse wurde  betont,  daft  fiir  moderne  Biigeleisen 
mit  einer  Leistungsaufnahme  von  1000  W und  verstellbarem 
Temperaturregler  in  einigen  Fallen  die  Grenzen  enger  ge- 
zogen werden  konnen.  Die  entsprechenden  Vorschlage  wur- 
den gemacht.  Der  Bestimmung  des  Wirkungsgrades  kommt 
keine  grofte  Bedeutung  zu,  da  eine  vergleichende  Beurtei- 
lung nicht  denselben  Warmeentzug,  sondern  die  gleiche 
Sohlentemperatur  fiir  samtliche  zu  untersuchenden  Eisen  zur 
Voraussetzung  haben  muft.  Diese  Forderung  ist  aber  mit 
Riicksicht  auf  die  verschiedenen  Reglerkonstruktionen  und 
die  Abweichungen  in  der  Leistungsaufnahme  der  Biigeleisen 
nicht  zu  erreichen.  Es  konnte  deshalb  auf  die  Beurteilung 
des  Wirkungsgrades  verzichtet  werden,  zumal  die  ubrigen 
durch  den  Kalorimeterversuch  gewonnenen  Ergebnisse  fiir 
die  Bewertung  des  Verhaltens  eines  Biigeleisens  im  prak- 
tischen Gebrauch  als  ausreichend  anzusprechen  sind. 

Die  beschriebene  Versuchseinrichtung  und  der  fur  die 
Durchfiihrung  der  Versuche  notwendige  Aufwand  an  Zeit 
und  Einrichtung  mag  im  Verhaltnis  zu  dem  Gegenstand  ernes 
Biigeleisens  als  iibertrieben  betrachtet  werden.  Die  amen- 
kanischen  Ingenieure  haben  diese  Auffassung  nicht  vertre- 
ten  und  haben  dieses,  scheinbar  einfache  Haushaltgerat 
qenau  so’  wichtig  erachtet  wie  jedes  andere  techmsche  Er- 
zeuqnis  Als  Erfolg  dieser  Einstellung  ist  die  bahnbrechende 
Entwicklung  des  Biigeleisens  mit  hoher  Leistungsaufnahme 
und  verstellbarem  Temperaturregler  zu  verzeichnen,  das  in 
Europa  immer  mehr  an  Bedeutung  gewinnt  und  bei 

uns  die  bisherige  Ausfiihrung  immer  mehr  zuriickdrangen 
wird. 
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Die  Elektrostahlofen 

621.365.621.745.5:669.14 

Auf  der  Industrieofen-Tagung  (1949)  in'  Essen  sprach 
Dr.-Ing.  F.  Sommer  iiber  den  Einsatz  der  Elektroofen  im 
Stahlwerk.  Von  den  200  000  t Elektrostahl  im  Jahre  1949 
wurden  etwa  95°/o  im  Lichtbogenofen  nach  dem  System 
Heroult  erscbmolzen.  Die  besonderen  Vorteile  des  Li'cht- 
bogenofens  wurden  eingehend  erwahnt  und  insbesondere 
darauf  hingewiesen,  dab  aus  legiertem  Schrott  die  Legie- 
rungselemente  (Nickel,  Chrom,  Molybdan,  Kobald,  Mangan, 
Vanadium  und  Wolfram)  fast  vollstandig  zuriickgewonnen 
werden  konnen. 

Als  gebrauchlichste  Typen  der  Lichtbogenofen  haben  sich 
eingeflihrt:  Kleinofen  fur  Giebereien,  Oefen  bis  10  t Fas- 
sungsvermogen  fur  die  Edelstahlherstellung  und  solche  mit 
10  bis  100  t Inhalt  fur  Bau-  und  Massenstahle.  Wahrend 
die  Kleinofen  sauer  zugestellt  sind,  haben  die  iibrigen  Oefen 
basische  Zustellung. 

Hinsichtlich  des  Wirkungsgrades  der  Lichtbogenofen 
fiihrte  der  Redner  aus,  dab  sich  diese  wie  folgt  in  der 
Praxis  ergeben  hatten:  Wahrend  der  Einschmelzperiode  74 
bis  80  °/o,  wahrend  der  Feinungszeit  20  bis  50%.  Der  Ge- 
samtwirkurigsgrad  ist  bei  der  Erzeugung  von  hochwerti- 
gen  Stahlen  in  kleinen  Oefen  45  bis  55%,  dagegen  bei  Mas- 
senstahlen  in  groberen  Ofeneinheiten  50  bis  65%. 

Auch  die  sogenannten  Schaukelofen  (bis  1000  kg  Ein- 
satz),  die  indirekten  Widerstandsofen  (auch  bis  1000  kg) 
und  die  Hochfrequenz-Induktionsofen  haben  sich  im  Stahl- 
werksbetrieb  gut  bewahrt.  Sch. 

Hochfrequenz-lnduktionsheizung 

621.365.52 

Die  bisher  ublichen  Warmbehandlungsvorgange  werden 
kurz  geschildert  und  das  Prinzip  der  Induktionsheizung  an' 
einem  Beispiel  erlautert.  Die  Vielseitigkeit  der  Anwendung 
der;  Hochfrequenz-Induktionsanlagen  wird  beschrieben  und 
die.  erheblichen  Vorteile  an  verschiedenen  Werkstiicken 
naher  dargelegt.  Durch  geeignete  Wahl  und  Ausgestaltung 
der  Anlage  lassen  sich  sowohl  aubere  als  auch  innere  Ober- 
flachen  entsprechend  warm  behandeln. 

Wahrend  fur  Frequenzen  von  2000  bis  10  000  Hz  Motor- 
generatoren  verwendet  werden,  koraraen  fur  Frequenzen 
von  50  000  bis  200  000  Hz  Funkenstreckenanlagen  und  bei 
fiber  200  000  Hz  Rohrenoszillatoren  in  Frage.  Mit  den 
ublichen  Anlagen  bis  10  000  Hz  lassen  sich  die  bekannten 
Schmelz-  und  Warmevorgange  (Erhitzen  fur  Warmverfor- 
mungsvorgange,  Anlassen,  Durchwarmen,  Aufschrumpfen, 
Harten,  Spannungsbeseitigung  u.  a.)  durchffihren,  dagegen 
ermoglichen  Anlagen  fiir  50  000  und  mehr  Hz  auch  viele 
andere  technologische  Prozesse  unter  besonders  giinstigen 
Bedingungen,  wie  Sintemng  von  Wolframkarbid  und  ahn- 
lichen  Stoffen,  Verarbeitung  von  Zellulose,  Papier,  Textilien, 
Tabak  usw.  sowie  Trocknung  von  Gummi,  Holz  und  ahn- 
lichen  Stoffen.  Sch. 

(Intern.  Chemical  Engineering,  London,  30  (1949)  Nr.  4,  S.  179) 

Induktive  ErwSrmung 

621.365.5:669.14 

Es  wird  eingehend  das  induktive  Schmelzen  und  Erwar- 
men  von  Metallen-  und  Stahl  behandelt.  Metalle  mit  einem 
Schmelzpunkt  von  650°  C werden  in  Stahltiegeln  bei  Netz- 
frequenz  geschmolzen.  Ein  Ofen  von  400  kg  Fassungsver- 
mogen  hat  einen  Anschlubwert  von  15  kW  und  setzt  stiind- 
lich  200  kg  durch. 

Bei  einer  1500  t-Presse  fiir  Drahfe  wird  das  Mundstfick 
mit  einem  Aubendurchmesser  von  800  mm  und  einem  Ge- 
wicht  von  4 t induktiv  in  4 Stunden  auf  400°  C aufgewarmt. 
Der  Anschlubwert  der  induktiven  Erwarmungseinrichtung 
betragt  75  kW. 

Beim  Entspannen  von  Stahlbandern  unter  Druck  werden 
die  Prebbacken  mit  induktiver  Beheizung  versehen.  In  die- 
sen  Vorrichtungen  konnen  bei  einem  Anschlubwert  des 
Gerates  von  nur  3,0  kW  Sageblatter  von  1,8  m Lange  in 
1,5  Min.  entspannt  werden. 


Ebenfalls  wird  die  induktive  Erwarmung  fiir  die  Anwar- 
mung  von  Walzen  fiir  grobe  Warmwalzwerke  benutzt.  Ein 
Walzenpaar  mit  820  mm  Durchmesser  und  1300  mm  Lange 
bei  einem  .Stuckgewicht  von  je  8 t wird  in  10  Stunden  auf 
300°  C erwarmt.  Hierfur  wird  ein  Anschlubwert  von  120  kW 
benotigt.  ‘ Sch. 

J.  Minssieux:  Rev.  Gen.  Electr.  59  (1950)  S.  285;.  7 S..  10  Abb.) 

Induktions-  und  dielektrische  Heizung 

621.365.52 

Der  Verfasser  geht  in  groben  Ziigen  auf  die  Vorteile 
dieser  Anwendungsgebiete  der  Elektrowarme-Anw'endung 
ein.  Wahrend'  die.  Induktionsheizung  sich  besonders  fiir 
Metallet  speziell  fiir  solche  mit  hoher  magnetischer  Perme- 
abilitat  eignet,  findet  die  dielektrische  Heizung  bei  einer 
groben  Gruppe  warmeisolierender  Stoffe,  die  im  allgemei- 
nen,  d.  h.  bei  niedrigen  Frequenzen  elektrisch  isolierend 
sind,  Anwendung.  Es  werden  Formeln  entwickelt,  nach 
denen  sowohl  die  in  der  Ofencharge  erzeugte  Warme  als 
auch  die  Energieaufnahme  fiir  einen  zwischen  zwei  plan- 
parallele  Elektroden  gelegten  Korper  mit  gleichmabigem 
Querschnitt  errechnet  werden  konnen.  Sch. 

(G.  W.  Scott:  Electrical  Engineering  1948) 

Mittelfrequenz-Schmelzofen 

621.365.52  ; 669.14 

Die  besonderen  Vorteile  des  Mittelfrequenz-Induktions- 
ofens  als  Umschmelz-  und  Legierungsofen  werden  beschrie- 
ben. Diese  sind  u-  a.  gute  elektro-dynamische  Baddurch- 
mischung,  geringer  Abbrand  und  Analysengenauigkeit,  wo- 
durch  ein  gleichmabiges  Produkt  bei  nennenswerten  Erspar- 
nissen  erzielt  werden  kann.  Beim  Schmelzen  und  Ueber- 
hitzen  von  Graugub  gewahrleistet  eine  vollkommene  Auf- 
losung  aller  vorhandenen  Graphitkeime  auch  bei  kleineren 
Gubstiicken  eine  gute  Verteilung  des  Graphits.  Besondere, 
auf  langjahrige  Erfahrungen  aufgebaute  Konstruktionen  ver- 
meiden  unnotige  Erwarmungen  der  Bandagen  und  der 
aiiberhalb  des  Ofens  liegenden  Eisenteile.  Die  Kippeinrich- 
tung  ist  mit  hydraulischen  Druckstempeln,  die  einen  grobe- 
ren Regelbereich  haben,  ausgeriistet.  Oefen  mit  bis  zu  8 t 
Fassungsvermogen  bei  1800  kW  Umformerleistung  sind  in 
Betrieb.  * Sch. 

(Fr.  Linnhoff:  AEG-Mitteilungen  41  (1951)  H.  5/6,  S.  104/5;  2 S.,  3 B.) 

Dielektrische  ErwSrmung 

621.365.55 

Es  wird  durch  Vergleich  mit  der  besser  bekannten  in- 
duktiven Erwarmung  von  Metallen  in  Spulenfeldern  nach- 
gewiesen,  dab  fiir  die  Erwarmung  von  Nichtmetallen  zu- 
meist  nur  ein  Kondensatorfeld  in  Frage  kommt,  weil  gerade 
hier  gewisse  Verlustfaktoren  auf  ein  Mindestmab  gehalten 
werden  konnen.  Energiebedarf  und  Gleichmabigkeit  der 
dielektrischen  Erwarmung  werden  formelmabig  erfabt  und 
die  Voraussetzungen  fiir  die  giinstigste  Losung  beschrieben. 
Hinweise  auf-  elektrische  Materialkonstanten,  Skineffekte 
und  Verlustwinkel  gefullter  Kondensatoren  erganzen  die 
Ausfuhrungen.  Einige  Beispiele  erlautern  die  getroffenen 
Feststellungen.  Die  Leistungsdichte  ist  durch  die  Durch- 
bruchsfeldstarke  begrenzt.  Die  Abhangigkeit  des  Konden- 
satorvolumens,  der  Elektrodenflache  und  des  Elektroden- 
abstandes  von  den  verschiedenen  Groben  wird  angegeben. 
Aus  .den  Untersuchungen  ergibt  .sich,  dab  eine  moglichst 
groBe  Leistungsumsetzung  bei  kleinstem.  Kond-ensator  dann 
moglich  ist,  wenn  die  Feldstarke  so  hoch  wie  eben  moglich 
gewahlt  wird.  Sch. 

’ (K.  Franz:  Elektrotechnik  2 (1948)  Nr.  10,  S.  281/84;  4.S.,  5 Abb.) 

Die  industrielle  Anwendung  der  Strahlungserw3rmung 

621.365.-4:536.33:66.47 

Nach  einer  kurzen  Beschreibung  der  physikalischen  Zu- 
sammenhange  und  einer  graphischen  Darstellung  der  Ener- 
gieiibertragung  bei  Strahlung  und.  bei  Konvektion,  geht  der 
Verfasser  auf  einige  Anwendungsgebiete  der  Infraroterwar- 
mung,  wie  zusatzliche  Trocknung  in  der  Papier-  und  Textil- 
industrie  sowie  Lacktrocknung  ein.  So  konnte1  z.  B.  bei  einer 
Papiermaschine  durch  eine  Infrarotzusatztrocknung  mit 
76  .kW  Leistung  eine  Pxoduktionssteigerung  von  10%  er- 
zielt-werden.-  Die  von  der  AEG  entwickelten  Rdhrenstrahler 
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haben  einen  AnschluBwert  von  1000  Watt,  erzielen  eine 
groBtmogliche  GleichmaBigkeit  und  ermoglichen  eine  Lei- 
stungskonzentration  von  20  kW/m2.  Sch. 

(O.  Kaufmann:  AEG-Mitteilungen  41  (1951)  H.  5/6,  S.  11/13;  2 S , 4 Abb.) 

Die  Anwendung  der  Irifrarotstrahlung  in  Industrie 
und  Therapie 

621.365.4:536.33.62 

Nach  einer  allgemeinen  Beschreibung  der  physikalischen 
Grundbegriffe  der  Infrarotstrahlung  und  der  von  den  Ber- 
liner Gluhlampenwerken  erstellten  Strahlern  fur  250,  500 
und  1000  Watt  Leistung,  geht  der  Verfasser  auf  Einzel- 
heiten  hinsichtlich  des  Aufbaus  von  Strahlungsfeldern  und 
der  hierbei  zu  beachtenden  Richtlinien  fur  den  Ofenbau  ein, 
wobei  er  in  graphischer  Darstellung  die  verschiedenen  Ein- 
fliisse  durch  Abstand  und  ■ Anordnung  der  Strahler,  fiber 
den  EinfluB  der  Wellenlangen  und  fiber  das  Verhalten  der 
Korper  im  Strahlungsfeld  nachweist.  Die  Vorteile  und  An- 
wendungsmoglichkeiten  der  Infrarotstrahler  werden  eben- 
falls  erwahnt.  Sch. 

(W.  Jubitz:  Elektrotechnik  5 (1951)  Nr.  3 u.  4,  S.  99/102  u.  151/57; 

10  S.,  19  Abb.) 

Neues  heizbares  Glas 

621.365.45:666.11 

Von  den  Corning  Glaswerken  wurde  ein  neues  Glas 
entwickelt,  das  ein  durchsichtiger  Heizkorper  ist,  der  die 
Luft  erhitzen  oder  Wasser  kochen  kann.  Die  Hiille  ist  aus 
metallischem  Oxyd  und  nur  etwa  1,5  Millionstel  mm  dick. 
Das  Glas  kann  bis  zu  350  0 erhitzt  werden,  ist  daher  fur 
Kochzwecke  sehr  geeignet  und  kann  in  jeder  gewiinschten 
Form  hergestellt  werden.  Garantiert  wird  bei  solchen  Heiz- 
korpern  eine  Lebensdauer  von  1000  Stunden,  die  aber  in 
der  Praxis  meist  iibertroffen  wird.  Angewendet  werden  die 
Heizkorper  aus  Glas  bei  Brutkasten  fur  Kfiken,  zum  Trock- 
nen  von  Textilgarnen  und  zum  Trocknen  von  Lack  u.  a. 
Man  kann  das  Glas  auch  fur  heizbare  Glaswande  zum  Hei- 
zen  eines  Badezimmers  und  als  Windschutzscheiben  ver- 
wenden.  Die  Heizofen  mit  diesem  Glas  nehmen  wenig  Platz 
in  Anspruch  und  geben  eine  gleichmaBige  Warme.  t 

(New  York  Times  vom  12.  3.  1950) 


WKRMEBEHANDLUNG 


Elektrische  HMrteofen  mit  SchutzgasatmosphMre 

621.365.4:621.791.352.3 

An  Stelle  der  bisher  ublichen  Verbindungsmoglichkeiten, 
wie  Nieten,  Schrauben,  SchweiBen  oder  Verstiften  wird 
heute  immer  mehr  das  Hartloten  angewandt. 

Die  in  den  elektrischen  Lotofen  erreichte  und  gleich- 
maBig  gehaltene  Temperatur  betragt  1150°C.  Bei  dieser 
Temperatur  lassen  sich  Werkstiicke  und  Werkzeuge  aus 
Stahl  und  Eisen  blankhartloten,  wobei  als  Ldtmittel  reines 
desoxydiertes  Kupfer  verwendet  wird,  das  unter  wasser- 
stoffhaltigem  Schutzgas  (Gasgemisch  .aus  75°/o  H2  und  25‘Vo 
N2)  eine  reduzierende  Wirkung  hat  und  nicht  sprode  wird. 
Die  Schmelztemperatur  des  Kupfers  liegt  bei  1083°  C.  Die 
neuesten  Modelle  der  im  Laufe  der  letzten  10  Jahre  ent- 
wickel'ten  Ofenformen  (Kleinhartlotofen  und  Forderband- 
hartlotofen)  werden  naher  beschrieben  und  das  Prinzip  eines 
Schutzgaserzeugers  im  Bilde  gezeigt. 

Beim  Forderband-Hartlotofen  mit  z.  B.  einem  Ofenquer- 
schnitt  von  250  mm  Breite  und  170  mm  Hohe  sowie  einer 
Lange  von  1300  mm  konnen  bei  einem  AnschluBwert  von 
46  kW  etwa  40  bis  60  kg  Brutto-Durchsatzmengen  bearbeitet 
werden.  Sell. 

(F.  Brieger:  AEG-Mitteilungen  41  (1951)  H.  5/6,  S.  109/11;  21/*  S.,  4 B.) 

Die  Oberflachenbehandlung  von  Stahl  mittels 
induktiver  HF-ErwSrmung 

621.365.52:621.785.5 

Beschrieben  werden  die  Einrichtungen  fur  Induktions- 
harteanlagen  mit  Frequenzen  von  fiber  100  kHz.  Ffir  diese 
Frequenzen  kommen  nur  Rohren-  oder  Funkenstrecken- 
umformer  in  Frage,  wobei  letztere  aber  gewisse,  im  einzel- 
nen  angegebene  Nachteile  aufweisen.  Der  GluliuberUager 
(Induktor),  der  die  Aufgabe  der  Uebertragung  des  elektri- 
schen Widerstandes,  den  das  Werkstfick  dem  in  ihm  erzeug- 
ten  HF-Strom  entgegensetzt,  in  den  Schwingungskreis  der 
Rohre  hat,  daniit  ein  moglichst  'hoher  Energieumsatz  bei 


entsprechendem  Wirkungsgrad  erzielt  wird,  muB  mit  Rfick- 
sicht  auf  Spritzwasser  und  Wassernebel  sehr  gut  isoliert 
sein.  Dies  bezieht  sich  auch  auf  die  Windungen  gegen- 
einander.  Der  Heizleiter  erzeugt  schlieBlich  im  Werkstfick 
die  notwendige  Induktionswarme  und  muB,  da  Strome  mit 
Stromdichten  von  3000  bis  6000  A/mm2  zu  iibertragen  sind, 
in  der  Ausffihrung  moglichst  klein  gewahlt  werden.  Dies 
bedingt  aber  druckwassergekfihltes  Leitermaterial  mit  hoch- 
ster  Leitfahigkeit. 

Ein  Schaltbild  eines  30  kW-HF-Generators  zeigt  den 
Aufbau  derartiger  Induktionserwarmungsanlagen,  die  durch 
geeignete  MeBinstrumente  und  Sicherungseinrichtungen  zu 
erganzen  sind,  damit  ein  einwandfreies  Arbeiten  ermoglicht 
wird.  In  graphischer  Darstellung  sind  Aufheiz-  und  Abkuhl- 
vorgange  von  Stahlplatten  verschiedener  Dicke  festgehalten. 
Ein  praktisches  Hartebeispiel  (Zahnrad-Hartung)  wird  be- 
schrieben. , $ch. 

(K.  Kegel:  Elektrotechnik  2 (1948)  Nr.  10,  S.  285;  7 S.„  14  Ahb.) 

Elektrischer  Emaillierofen 

621. 365,413;  666.29 

Ffir  die  Emaillierung  von  Badewannen  und  Spfilbecken 
ist  bei  der  General  Electrice  Co  ein  U-formiger  Emaillier- 
ofen (40  m lang,  5 m breitj  mit  1855  kW  AnschluBwert  in 
Betrieb  genommen  worden.  Die  im  Gegenstromprinzip  ein- 
gefahrene  Ware  wird  allmahlich  vorerwarmt.  Hierdurch 
wird  das  Verziehen  der  Stiicke  vermindert  und  die  Wirt- 
schaftlichkeit  wesentlich  erhoht.  Die  Betriebstemperatur 
liegt  bei  840°  C und  wird  in  etwa  6 Stunden  erreicht.  Sch. 

(Usine  Nouvelle  5 (1949)  H.  40  S.  29  u.  BWK  2 (1950)  H.  1,  S,  27) 

Elektrisch  beheizte  Emaillierofen 

621.365.413:666.29 

Der  Vorteil  eines  neu  entwickelten  elektrisch  beheizten, 
automatischen  Drehkernofens  der  Fa.  BBC  macht  sich  durch 
eine  besonders  hohe  und  gleichmaBige  Leistungsfahigkeit, 
insbesondere  bei  der  Emaillierung  von  Standardware  mit 
annahernd  gleichen  Abmessungen  bemerkbar.  Die  Bedie- 
nung  der  Anlage  benotigt  weniger  Arbeitskrafte  als  bei 
jeder  anderen  Ofenart.  Sowohl  fiir  GuB-  als  auch  fur  Blech- 
emaillierung  ist  ’dieser  Ofen  gleich  gut  geeignet  und  er- 
moglicht  die  Aufteilung  der  Heizleistung  auf  mehrere  Heiz- 
gruppen  eine  gute  Warmeiibertragung,  wodurch  Qualitats- 
verbesserungen,  lcurze  Brennzeiten  und  damit  eine  grdBere 
Wirtschaftlichkeit  erzielt  werden. 

Mittlerer  Drehrostdurchmesser  = 2000  mm,  Brennraum- 
hohe  = 400  mm;  Ofentiir:  800  mm  breit,  400  mm  hoch; 
Ofen-Nenntemperatur  = 950°  C;  Heizleistung  in  drei  Grup- 
pen  = zusammen  160  kW;  Drehrost  in  18  Segmenten  mit 
500  X 180  mm  aufgeteilt,  Brennzeiten  einstellbar  bis  zu 
minimal  3,75  min,  entsprechend  einem  Chargierintervall  von 
13  s.  Erreichbarer  Durchsatz  bei  Geschirr  — 450  kg/h.  Strom- 
verbrauch  etwa  350  kWh/t  Durchsatz. 

Eine  elektromotorisch  angetriebene  Beschickungsmaschine 
mit  zwei  miteinander  gekuppelten  Beschickungsgabeln  setzt 
mit  der  einen  Gabel  das  Emailliergut  in  den  Ofen,  wahrend 
gleichzeitig  die  andere  Gabel  ein  gebranntes  Teil  dem  Ofen 
entnimmt.  Die  Voliautomatik  ermoglicht  einen  Beschickungs- 
rhythmus  zwischen  12  und  60  s.  Der  Beschickungsmann  hat 
lediglich  die  Beschickungsgabel  (Emailliergut  aufsetzen)  und 
beim  Aufleuchten  der  Signallampe  einen  Kontakt  zu  be- 
dienen,  wodurch  die  verschiedenen  Antriebe  in  Tatigkeit 
gesetzt'  werden.  Sch. 

(H.  Pauly:  ETZ  70  (1949)  H.  5,  S.  155;  V*  S.(  IB.) 

Elektrische  Trocknung 

621.365.45:66.047:536.33 

Infrarote  Lampen  stellen  eine  bequem  verwendbare 
Quelle  fiir  Warmestrahlung  dar.  Das  maximale  Emissions- 
vermogen  liegt  im  Wellenbereich  von  11  000  Angstrom.  Die 
Wirkung  der  Lampen  hort  unmittelbar  nach  der  Abschal- 
tung  des  Stromes  auf.  Der  Verlust  durch  Konvention  ist 
klein.  Sofern  aber  das  Trockengut  mit  einer  dfinnen  Was- 
serschicht  bedeckt  ist,  sind  diese  Lampen  riicht  unbedingt 
das  beste  Mittel  zur  Erzeugung  von  Warmestrahlung,  da 
diese  Schichten  — wie  der  Verfasser  an  Absorptionskurven 
nachweist  — Spitzen  von  30  000  bis  60  000  Angstrom  haben. 
Auf  Grund  der  Energieverteilungskurven  mfiBte  nun  eine 
Warmequelle  mit  nur  750°  C eine  bessere  Wirkung  erzielen 
als  dies  bei  der  Fadentemperatur  der  Lampe  von  2200°  C 
der  Fall  ist.  Versuche  zeigten  dagegen,  daB  eine'  Herab- 
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setzung  der  .Fadentemperatur  keine  Verbesserung  der  Lei- 
stung  brachte.  Werden  aber  umhiillte  rohrenformige  Heiz- 
korper,  die  vor  besonders  behandelten  Aluminiumreflekto- 
ren  angeordnet  sind,  verwendet,  so  laBt  sich  eine  erheb- 
liche  Leistungssteigerung  erzielen.  Diese  Gerate  mit  3 Heiz- 
korpern  haben  eine  mittlere  Strahlungsintensitat  von  161,5 
Watt/qdm,  d.  h.  etwa  50%  mehr  als  bei  den  iiblichen  Infra- 
rotlampen.  Sch. 

(Electrical  Times  119  (1951)  Nr.  3091,  S.  192) 

Elektrische  Strahlungsheizung 

621.365.45  ; 536.33  ; 644.1 

Die  Vorteile  der  Strahlungsheizung  wurden  auf  der  Ge- 
neralversammlung  der  AIEH  (Jan./Febr.  1950)  eingehend  ge- 
wiirdigt,  wobei  insbesondere  ‘die  minimale  Temperatur- 
differenz  zwischen  Decke  und  FuBboden  von  etwa  1°  C zu 
erwahnen  ist.  Da  verputzte  Decken  und  ZementfuBboden 
eine  gute  Warmespeicherung  besitzen,  so  sinkt  die  Tem- 
peratur  der  beheizten  Decke  in  IV2  Stunden  nur  um  1°  C, 
die  des  FuBbodens  in  1 Stunde  nur  um  0,5°  C.  Durch  diese 
geringen  Temperaturanderungen  bei  AuBerbetriebsetzung 
der  Anlage  ist  die  Moglichkeit  gegeben,  auf  die  Belastungs- 
spitzen  der  Stromlieferer  weitgehendst  Riicksicht  zu  neh- 
men.  Bei  gut  warmeisolierten  Gebauden  wird  ein  Strom- 
preis  von  l,5Cts/kWh  fur  wirtschaftllch  gehalten.  Sch. 

(L.  N.  Roberson:  Electrical  Engineering  69  (1950)  Nr.  3,  S.  263/64) 

Die  LichtbogenschweiBung  mit  Argon  als  Schutzgas 

621.791.752.546.293 

Ohne  Schutzgase  war  es  bisher  nur  dann  moglich,  er- 
folgreich  Nichteisenmetalle  und  hochlegierte  Stahle  zu 
schweiBen,  wenn  die  SchweiBkanten  und  gegebenenfalls 
die  Zusatzstabe  mit  einem  hygroskopischen  FluBmittel  be- 
strichen  waren,  wodurch  die  auf  der  Metalloberflache  be- 
findlichen  Oxyde  gelost  und  deren  Neubildung  in  der 
Schw'eiBwarme  verhutet  wurden.  Bei  der  Lichtbogenschwei- 
Bung sind  diese  FluBmittel  in  der  UmhuUung  der  Elektro- 
den  enthalten.  Nach  dem  SchweiBen  muB  das  FluBmittel 
restlos  entfernt  werden,  weil  sonst  Korrosion  eintritt.  Mit 
der  Einfiibrung  des  SchweiBens  unter  Schutzgas,  welches 
durch  eine  am  Elektrodenhalter  angebrachte  keramische 
Diise  in  Mengen  von  3 bis  13  Ltr. /min  zugefiihrt  wird,  wer- 
den nunmehr  die  Mangel  beseitigt  und  es  kann  nun  mit 
deim  Lichtbogen  ohne  FluBmittel  geschweifit  werden.  Auch 
entstehen  dann  bei  den  Zusatzstaben  keine  Abbrandverluste 
von  Legierungsbestandteilen  mehr,  so  daB  diese  in  der 
gleichen  Zusammensetzung  wie  der  Grundwerkstoff  verwen- 
det werden  konnen,  Einige  Anwendungsbeispiele  sind  be- 
schrieben.  Sch. 

(L.  Wolff:  ZVDI  91  (1949)  Nr.  16,  S.  399;  1 S.) 


ANWENDUNGSGEBIETE 


Elektrische  Verkokungsverfahren 

621.365  : 662.741 

Bei  den  iiblichen  Verkokungsanlagen  muB  die  erforder- 
liche  Warme  von  den  Heizkanalen  durch  eine  Wand  aus 
feuerfesten  Steinen  dem  Verkokungsgut  zugeleitet  werden. 
Diese  Warmeiibertragung  durch  Wandungen  ist  ein  um- 
standliches  und  verlustreiches  Verfahren,  wenn  auch  hierbei 
Wirkungsgrade  von  87%  erreicht  werden  konnen.  Sofern 
daher  die  Warme  unmittelbar  innerhalb  des  zu  erhitzenden 
Gutes  erzeugt  werden  kann,  muB  ein  wesentlicher  Vorteil 
zu  erzielen  sein. 

Nach  den  Entwiirfen  von  H.  Stevens  wurde  in  Detroit- 
eine  Anlage  erstellt1,  die  mittels  der  elektrischen  Energie  in 
einem  senkrechten  Zylinder  die  Verkokung  der  Kohle 
durchfuhrte.  Diese  und  eine  weitere  Versuchsanlage  wurden 
jedoch  nach  dem  Kriege  wieder  stillgelegt.  Nun  hat  Jensen 
von  den  Norwegischen  Wasserkraftwerken  ahnliche  Ver- 
suche  durchgefiihrt  und  hierbei  einen  Wirkungsgrad  von 
98%  erzielt,  sodaB  in  der  25  t-Retorte  der  Stromverbrauch 
nur  175  kWh/t  Durchsatz  betrug.  Selbst  bei  einer  Strom- 
erzeugung  in  thermischen  Kraftwerken  wiirde  durch  dieses* 
Verfahren  eine  wesentliche  Kohlenersparnis  gegeniiber  den 
heutigen  Verfahren  erreicht.  Die  iibrigen  Vorteile  dieser 
Anlage,  die  auch  in  Abbildungen  gezeigt  wird,  werden  vom 
Verfasser  naher  erlautert.  ' Sch. 

(Electrical  Times  119  (1951)  -Nr.  3091,  S.  169/9) 


Die  Schmelzofen  in  deutschen  StahlgieBereien 

621 .365  : 621 .745.5  ; 669.14(43) 

Auf  der  Hauptversammlung  des  Vereins  Deutscher  Gie- 
Bereifachleute  (1948)  fiihrte  K.  Roesch  aus,  daB  in  den  letz- 
ten  15  Jahren  hinsichtlich  der  Wahl  der  Schmelzofen  fur 
GieBereizwecke  wesentliche  Veranderungen  eingetreten  sind. 
In  den  Jahren  1935/36  wurde  der  basische  Siemens-Martin- 
Ofen  durch  elektrisch  beheizte  Oefen  ersetzt,  weil  die  Art 
der  yerfugbaren  Schrottbestande  und  die  Anforderungen  an 
SpezialguBarten  dies  bedingte  sowie  riBunempfindlicher 
StahlguB  fur  dunnwandige,  sperrige  Stiicke  gefordert  wurde. 
1925  betrug  der  Anted  an  ElektrostahlguB  nur  rd.  5%,  der 
bis’  gegen  Kriegsende  auf  fast  Vs  der  gesamten  StahlguB- 
erzeugung  (1943/44  — 1,4  Mill,  t)  anstieg. 

Der  Stromverbrauch  stellte  sich  auf 
1 100  bis  1200  kWh/t  Erzeugnis  bei  kleinsten  Ofenkapazitaten, 
600  ,,  700  kWh/t  Erzeugnis  bei  groBen  Ofeneinheiten.  Sch. 

(ZVDI  91  (1948)  Nr.  12  S.  376) 

Elektrischer  Hochtemperaturofen  mit  Glas 
als  Warmestrahler 

621.265.44  :669.14.134 

Fur  das  Anwarmen  und  Warmhalten  sind  bei  Fiat  in 
Italien  Hochtemperaturofen  fur  schwere  Schmiedestucke  (5 
bis  8 t)  in  Betrieb.  Bei  diesen  Oefen  wird  ein  Bad  aus 
geschmolzenem  Glas  als  Warmestrahler  benutzt.  Das  Vor- 
heizen  der  Oefen  erfolgt  bis  zum  Flussigwerden  des  Glases 
mit  Gas  Oder  Oel.  Da  Glas  im  flussigen  Zustand  elektrisch 
leitend  ist,  so  kann  dann  die  elektrische  Heizung  einge- 
schaltet  werden,  wobei  die  elektrische  Energie  rhittels  was- 
sergekiihlter  Elektroden  dem  Glase  zugefiihrt  wird.  Je  nach 
GroBe  des  Ofens  ist  der  AnschluBwert  50  bis  5000  kW. 
Diese  Oefen  zeichnen  sich  durch  einen  geringen  Raum- 
bedarf,  eine  groBe  Warmestrahlung  je  Flacheneinheit,  die 
6 bis  8mal  groBer  1st  als  die  der  iiblichen  Widerstands- 
ofen,  und  eine  sehr  gleichmaBige  Erwarmung  aus.  Bei  18- 
monatigem  Dauerbetrieb  wurden  fiir  die  Erwarmung  und 
Warmhaltung  von  6 t-Schmiedestiicke  im  Mitt-el  weniger  als 
500  kWh/t  Einsatz  benotigt.  Sch. 

(Iron  Coal  Tr.Rev.  160  (1950)  H.  4277,  S.  50  5/8;  BWK  2 (1950)  Nr.  12.  S.  390) 

HF-InduktionshMrtung  von  Drehbankbetten 

621.365.52:621.941.2 

Die  Firma  Hendaye  Machine  Co  hat  die  HF-Induktions- 
heizung  zum  Harten  von  Drehbankfiihrungen  von  1,8  bis 
4,8  m Lange  durchgefiihrt  und  hierbei  eine  Eindringtiefe  der 
Hartung  (GuBstiicke  mit  0,7%  C)  von  2,3  bis  3,1  mm  bei 
einem  Hartungsgrad  von  500  Brinell  erzielt.  Das  Verfahren 
zeichnet  sich  besonders  aus  durch  den  geringen  Verzug  des 
Werkstiickes  (max,  0,3  mm  auf  1,8  m Lange)  und  durch 
Vermeidung  jeglicher  Oxydation  und  Zunderung.  Die  Ener- 
gieaufnahme  betragt  50  kW  bei  530  000  Hz.  Fiir  das  Harten 
von  zwei  hintereinander  angebrachten  Drehbankbetten  von 
je  mehr  als  2 m Lange  werden  nur  75  min  benotigt.  Die 
zu  hartenden  Teile  werden  mit  50  bis  127mm/min  — je 
nach  Querschnitt  — an  den  Induktionsspulen  vorbeigefiihrt. 

Sch. 

(G.  H.  De  Groat:  Machinery  1948,  S.  160/3;  4 S.,  6 Abb.) 

Die  induktive  Heizung  mit  Netzfrequenz 
in  der  chemischen  Industrie 

621.365.5.029.42  : 661 

Die  Zufiihrung  der  notwendigen  Warme  erfolgt  bei 
endothermen  Prozessen  zur  chemischen  Umwandlung  von 
Stoffen  meist  von  auBen.  Da  nun  die  Warmedurchgangs- 
zahl  des  Behaltermaterials  von  wesentlicher  Bedeutung  ist, 
so  kann  dann  eine  entscheidende  ^ Verbesserung  herbei- 
gefiihrt  werden,  wenn  die  Warme  in  der  Behalterwand 
selbst  erzeugt  wild,  was  nur  durch  elektromagnetische 
Induktion  moglich  ist.  Die  Grundlagen  dieser  induktiven 
Erwarmung  und  die  physikalischen  Vorgange  werden  be- 
schrieben.  Fur  diese  Beheizungsart  werden  ferromagnetische 
Werkstoffe  fur  die  GefaBe  gewahlt.  Ist  der  Werkstoff  un- 
magnetisch  (z.  B.  V2A),  so  werden  plattierte  Bleche  ver- 
wendet. Die  den  Behalter  umgebende  stromdurchflossene 
Spule  muB  gegen  Warmestrahlung  besonders  geschutzt 
werden,  wozu  man  Isoliermassen  nimmt,  die  Silicofluoride 
enthalten  und  mit  verdiinntem  Kaliwasserglas  angeriihrt 
werden.  i 

Eine  andere  Art  der  induktiven  Heizung  ist  als  Vor- 
warmerohrsystem  fiir  kontinuierlichen  Hochdruckbetrieb 
durchgebildet. 
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Ausgefiihrte  Anlagen  werden  im  Bilde  gezeigt  und 
naher  beschrieben.  Ein  Vergleich  mit  anderen  Beheizungs- 
arten  zeigt  den  erheblichen  Vorteil  der  induktiven  Hei- 
zung.  Die  Wirtschaftlichkeit  gegeniiber  gasbeheizten  Kes- 
seln  ist  dann  gegeben,  wenn  die  Gas-  und  Strompreise 
je.  cbm  bzw.  kWh  ungefahr  gleich  sind.  Sch. 

(C.  Schorg:  2VDI  91  (1949)  Nr.  12,  S.  277/84;  7‘A  S.,  18  B.) 

Elektrische  Beheizung  von  Gummi-Vulkanisierpressen 

621.365.45:678.058 

Der  auf  Mischwalzen  zu  einer  knetbaren  Masse  vor- 
bereitete  Gummi  wird  in  entsprechende  Formen  gebracht 
und  einer  Warmbehandlung  von  120  bis  180°  C unterzogen. 
Hierbei  wird  die  Gummimasse  fliissig  und  durch  den  auf 
sie  wirkenden  Druck  der  Presse  (etwa  200  atii)  werden  alle 
Teile  der  Form  gut  ausgefiillt.  Die  mittlere  Dauer  der 
Warmbehandlung  betragt  8 bis  10  min  bei  angewarmter 
Form.  Beim  Vulkanisierprozeb  werden  daher  hydraulische 
Pressen  mit  e'lektrisch-  Oder  dampfbeheizten  Prebflachen 
verwendet. 

Eine  elektrisch  beheizte  Presse  mit  Prebplatten  von 
400  X 400  mm  wird  beschrieben  und  in  Bildern  veranschau- 
licht,  wobei  eingehend  auf  die  Unterbringung  und  Steuerung 
der  Heizleiter  eingegangen  wird.  Fur  die  Berechnung  der 
Nennaufnahme  werden  die  Berechnungsgrundlagen  erlautert. 
In  der  Praxis  hat  sich  gezeigt,  dab  fiir  mittlere  Formen  0,7 
bis  1 Watt/cm2  und  fiir  schwere  Formen  1,5  bis  2 W/cm2 
gesamter  Heizplatten-Oberflache  sowie  eine  zweiseitige 
Formbeheizung  ausreichen.  Bei  einer  Heizplattenflache  von 
400  X 500  mm  schwanken  daher  die  Anschlubwerte  zwischen 
1400  und  4000  Watt,  d.  h.  fiir  die  gesamte  Presse  zwischen 
2,8  und  4,0  kW  Nennaufnahme. 

Betriebsergebnisse  bei  einer  Presse  mit  2 X 1,4  = 2,8  kW 
Leistungsaufnahme  ergaben  folgende  Werte: 


Arbeitsvorgang  Zeit 

in  min. 

Stromverbr. 

in  kWh 

Vom  kalten  Zustand  bis  zur  Platten- 
temperatur  von  160°  C bei 
unbeschickter,  zusammengedruckter  Presse 

20 

1,020 

Mitanwarmung  einer  20  kg  schweren, 
unbeladenen  Alu-Form 

33 

1,770 

Stundlicher  Verbrauch  nach  der  Auf- 
heizung 

in  der  ersten  Stunde 

60 

1,740 

in  der  nachsten  Stunde 

60 

1,100 

Regelverbrauch  im  Leerlauf 

45 

0,825 

Alu-Form  (20  kg)  mit  0,5  kg  Gummi- 
rohling  beschickt 

8 

0,320 

Wechselpause 

2 

0,050 

6 Arbeitsvorgange 

60 

2,200 

(H.  Hohm:  ETZ  70  (1949)  H.  5,  S.  149/54;  5S.,  14  B.) 

Sch. 

Dielektrische  Trocknung  feuchter  keramischer  Massen 

621 .365.55:666.3.047 

Die  Notwendigkeit,  in  den  keramischen  und  verwandten 
Industriezweigen  die  Werkstoffe  vor  der  weiteren  Bearbei- 
tung,  insbesondere  vor  dem  eigentlichen  Brennen,  einem 
Trocknungs-  bzw.  Aufheizprozeb  zu  unterziehen,  bedingt, 
dab  mit  Riicksicht  auf  das  schnellere  Trocknen  der  Hiille 
gegeniiber  dem  Kern  besondere  Vorsicht  beim  Aufheizen 
geboten  ist,  da  sonst  Schwindungsrisse  entstehen.  Um  dies 
zu  vermeiden,  mub  die  Temperatur  im  Korpermittelpunkt 
hoher  liegen  als  an  der  Oberflache.  Mit  der  bisher  iiblichen 
Umlufterwarmung  labt  sich  dies  nicht  gleichmabig  und  aus- 
reichend  erreichen,  so  dab  die  Anwendbarkeit  der  dielektri- 
schen  Erwarmung  mit  Hochfrequenz  zu  priifen  war. 

Der  Verfasser  hat  nun,  um  fiir  die  in  der  Keramik  ge- 
brauchlichsten  Massen  entsprechende  Anhaltswerte  zu  er- 
halten,  eine  Reihe  von  Versuchen  durchgefiihrt  und  die 
Auswertung  in  Kurvenscharen  veranschaulicht,  die  einen 
Ueberblick  iiber  den  Verlauf  innerhalb  der  Trocknungszeit 
geben.  Es  kommt  dann  auf  Grund  einer  sehr  groben  Zahl 
von  Versuchsergebnissen,  die  sich  auf  die  Trocknung  von 
Korpern  verschiedenster  Form  und  Grobe  beziehen,  zu  der 
Erkenntnis,  dab  zur  Erzielung  riBfreier  Trocknung  mit  Hoch- 
frequenz nur  noch  etwa  5 bis  10°/o  der  nach  den  bisherigen 
Methoden  aufgewandten  Zeit  notwendig  sind  und  stellt 
die  Vorteile  u.  Nachteile  der  HF-Trocknung  gegeniiber.  Sch. 

(H.  J.  Martin:  Elektrotechnik  4 (1950)  Nr.  9,  S.  314/22;  81/!  S.,  4 B.) 


Neuartige  Anwendung  der  Hochfrequenzenergie 
in  der  Mobelindustrle 

621.365.55:674.23 

Um  in  der  holzverarbeitenden  Industrie  die  Anwendung 
der  Hochfrequenzenergie  zu  fordern,  miissen  auch  fabri- 
kationsmabig  ganz  neueWege  beschritten  werden.  An  Stelle 
der  bisher  meist  eckigen  werden  heute  abgerundete  und 
harmonische  Formen  der  Mobel  verlangt.  Dies  labt  sich, 
wie  der  Verfasser  an  einigen  Beispielen  (Schreibtisch,  Lehn- 
stuhl  und  Tisch)  zeigt,  mit  einer  einfachen  Presse  und  ein 
paar  Holzschablonen,  die  mit  Kupfer-  oder  Aluminiumblech 
ausgeschlagen  sind,  meist  in  wenigen  Arbeitsgangen  leicht 
ermoglichen,  wobei  der  Hochfrequenzgenerator  als  Energie- 
quelle  fiir  die  Erwarmung  des  Holzes  verwendet  werden 
kann.  Sch. 

(R.  Walchli:  Elektrizitatsverwertung  25  (1950/51)  Nr.  4,  S.  150/51;  Vis  S.,  3 B.) 

Dielektrische  Trocknung  und  Erwarmung 
in  der  Textillndustrie 

621 .365.55;  66.047;  677 

H.  Busath  weist  in  der  Zeitschrift  Elektrotechnik  3 (1939) 
Nr.  4,  S.  124  auf  die  Erfahrungen  hin,  die  die  amerikanische 
Textilindustrie  mit  der  Anwendung  der  dielektrischenWarme 
gemacht  hat.  Es  handelt  sich  hierbei  insbesondere  um 
Warmebehandlungsvorgange,  die  nach  den  bisherigen  Ver- 
fahren  schwderig  und  zeitraubend  in  ihrer.  Durchfiihrung 
waren. 

Beim  Trocknen  vom  Fadenwickeln  (Spinnkuchen),  die 
beim  Spinnen  nach  dem  Zentrifugenverfahren  gewonnen 
werden  und  ein  Gewicht  von  450  g aufweisen,  konnte  die 
Trocknungszeit  von  bisher  48  Stunden  auf  etwa  30  min  ver- 
ringert  werden,  wobei  die  friiheren  Schwierigkeiten  hin- 
sichtlich  des  Schrumpfens  der  oberen  Spinnlagen  vermieden 
und  eine  wesentlich  bessere  Ware  erzielt  wurde.  Ailerdings 
bedingt  der  hohe  Wassergehalt  des  Spinnkuchens  (bis  180%) 
eine  sehr  hohe  Leistung  der  Trocknungsanlage  (bis  500  kW), 
wodurch  die  Energiebilanz  der  Werke  erheblich  beeinflubt 
wird, 

Nach  amerikanischen  Erfahrungen  rechnet  man  z.  B.  bei 
einem  Strompreis  von  1 cent  fiir  die  Netz-kWh  mit  etwa 
2 cent  fiir  die  Hochfrequenz-kWh  und  mit  einem  Zuschlag 
von  etwa  1 cent/kWh  fiir  die  Rohrenkosten. 

Fiir  das  Fixieren  der  Zwirnung  von  Cordgarnen  wird 
ebenfalls  die  HF-Erwarmung  angewandt.  Bisher  wurde  die- 
ser  Vorgang  mittels  Dampfung  der  Spulen  durchgefiihrt  und 
waren  hierbei  750  g-Spulen  erst  in  etwa  5 Stunden  fertig. 
Mit  der  HF-Warme  konnen  8,5  kg  schwere  Riesenspulen 
innerhalb  von  5 bis  10  min  dielektrisch  gedampft  werden. 
Da  hierbei  keine  Feuchtigkeit  abzufuhren  ist,  so  sind  die 
Anlagen  wesentlich  einfacher  und  haben  Leistungen  von 
etwa  15  kW. 

Das  Trocknen  von  Baumwollgarn  auf  Spulen,  fiir  das 
bisher  15  bis  20  Stunden  notwendig  waren,  kann  mit  die- 
lektrischer  Erwarmung  in  25  bis  30  min  erfolgen.  Sch. 

(Textile  World  Jan,  u.  Marz  1948,  Sept.  1946) 

Infrarottrocknung  in  der  Nahrungsmittelindustrie 

621.365.45:  664.047 

Der  Verfasser  beschreibt  die  Moglichkeiten  der  Infrarot- 
trocknung in  der  Nahrungsmittelindustrie,  wobei  er  ins- 
besondere auf  den  Vorteil  hinweist,  dab  durch  dieses  Ver- 
fahren  keine  Ueberhitzung  der  Aufbaustoffe  eintritt,  sodab 
Geschmacksbeeinflussungen  vermieden  werden.  Von  den 
Vitaminen  wird  nur  ein  Teil  des  Vitamins  C zerstort,  was 
aber  nicht  auf . einen  Temperatureinflub  zuruckzufiihren  ist, 
sondern  von  der  Dauer  der  Trocknung  abhangt.  Einige  der 
Versuchsergebnisse  sind; 

Gemiise-  und  Friichtetrocknung:  Schichtdicke  nicht  iiber 
10  mm;  Senkung  des  Wassergehaltes  auf  10%  bei  Gemuse 
und  15%  bei  Fruchten.  Stromverbrauch  1 bis  2 kWh/kg 
Frischgewicht. 

Mehltrocknung;  Schichtdicke  nicht  iiber  10  mm  und  Sen- 
kung des  Wassergehaltes  auf  2%,  dann  Stromverbrauch 
etwa  265  kWh/t  Mehl. 

Zuckertrocknung:  Bisher  in  ventilierten  Trockenkammern 
in  6 bis  8 Stunden  bei  einem  Aufwand  von  100  000  kcal 
Kohlenwarme/t  Zucker. 

Mit  Infrarottrocknung  in  U/2  Stunden  bei  einem  Strom- 
verbrauch von  24  kWh/t  Zucker  = nur  20  660  kcal. 
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Bei  dieser  Trocknung  kann  auch  mit  HF-Trocknung  be- 
gonnen  und  mit  Infrarottrocknung  der  ProzeB  beendet  wer- 
den,  wodurch  die  Trocknungszeit  auf  20  min  zuriickgeht.  Sch. 

(M.  Deribere:  Elektrizitatsverwertung  22  (1947/48)  H.  10,  S 171/6; 

H.  11.  S.  205/10) 

Elektrische  Getreidetrocknung 

621.365.45:633.1:66  047 

Die  sehr  giinstigen  Ergebnisse,  die  mit  einem  vereinfach- 
ten  Verfahren  binsichtlich  Trocknung  und  Erzielung  einer 
guten-  Lagerfahigkeit  des  feucht  geschnittenen  Getreides  ge- 
macht  wurden,  werden  eingehend  beschrieben.  Das  vom 
Mahdrescher  pneumatisch  den  Silos  zugefiihrte  Getreide 
wird  hierbei,  sobald  eine  Schichthohe  von  0,9  m erreicht 
ist,  . mit  Luft,  die  5,5°  C iiber  der  atmospharischen  Tempe- 
ratur  liegt,  durchblasen,  wobei  die  Luft  selbst  mittels  Erwar- 
nning  auf  eine  relative  Feuchtigkeit  von  60%  gebracht  wird. 

Der  AnschluBwert  der  Anlage  betragt  33,5  kW,  davon 
5,15  kW  fiir  den  Elevator,  7,35  kW  fur  das  Geblase  und 
21,0  kW  fiir  die  Heizung.  Fiir  die  Trocknung  von  166  t Ge- 
treide mit  im  Mittel  19,2%  Anfangsfeuchtigkeitsgehalt  auf 
16,25%  Endfeuchtigkeit  wurden  399  kcal/kg  verdampften 
Wassers  aufgewendet.  Aus  den  angegebenen  Kosten  und 
kWh-Preisen  lafit  sich  ein  Stromverbrauch  von  2270  kWh 
fur  die  Heizung  und  4180  kWh  fiir  die  motorischen  An- 
triebe  errechnen,  so  daB  der  spezifische  Stromverbrauch  etwa 
39  kWh/t  Getreide  sein  diirfte.  Sch. 

(E.  C.  Claydon:  Electrical  Review,  Ldn.  1949  Nr.  3735) 

Elektro-Tunnelofen  fU t GroBbSckerei 

621.365.413  : 664,6 

Ein  neuer  Elektro-Tunnelofen  mit  Kettenantrieb  als  All- 
zweckofen  — zum  Backen  von  Biskuit,  Weggli,  Gipfeli, 
Kleingeback  und  bis  zum  schweren  GroBbrot  — wird  in 
seiner  Ausfiihrung  und  Arbeitsweise  naher  beschrieben. 
EinschlieBlich  der  Vorheizzone  betragt  die  Backflache  59  qm, 
die  auf  42  Backplatten  verteilt  und  als  Schaukelbleche  aus- 
gebildet  sind.  Die  Backtemperatur  ist  vollautomatisch  von 
120  bis  320°  C (Genauigkeit  von  ± 2°  C)  regulierbar.  Die 
elektrische  Heizung  betragt  360  kW  und  ist  in  4 Zonen  auf- 
geteilt.  Der  zugehorige  Dampfentwickler  hat  eine  Heiz- 
leistung  von  30  kW,  die  Antriebskette  des  Ofens  und  die 
automatised  arbeitende  Beschickungstiir  mit  Beschickungs- 


apparat  haben  zusammen  einen  AnschluBwert  von  2,6  kW. 
Ein  automatischer  Garapparat  mit  9 kW  Heizleistung  und 
0,75  kW  Antriebsleistung  der  Transportkette  ist  dem  Ofen 
vorgeschaltet.  Die  AuBenmaBe  des  Ofens  sind:  14  m Lange, 
4,3  m Breite  und  2,1  m Hohe,  die  des  Garraumes:  4,7  m 
Lange,  3 m Breite  und  4 m Hohe.  Der  Ofen  leistet  750  kg 
Erot/h.  Aus  den  Abbildungen  ist  die  Ausfiihrung  der  Ein- 
richtung  zu  entnehmen.  Sch. 

(Schweizer  Elektro-Rundschau  Dezember  1950,  S.  53/55;  3 S,,  4 B., 

Beilage  der  Elektrizitatsverwertung  1950/51,  H.  9) 


VERWANDTE  GEBIETE  ] 

Die  warmepumpe  in  der  AbwSrmeverwertung 

662.99  ; 621.186.8 

Die  Bedeutung  der  Verwertung  der  Abfallwarme  in  der 
erzeugenden  und  verarbeitenden  Industrie  steigt  mit  der 
Verteuerung  der  Brennstoffe.  Soweit  diese  Warmemengen 
eine  geniigend  hohe  Temperatur  haben,  konnen  sie  durch 
Warmeaustauscher  teiiweise  zuriickgewonnen  werden.  Der 
hierbei  erzielte  Effekt  wird  beschrieben. 

Nach  einer  allgemeinen  Beschreibung  der  Wirkungsweise 
der  Warmepumpe,  kommt  der  Verfasser  auf  die  Einschal- 
tung  der  Warmepumpe  als  indirekte  Warmequelle  zur  Be- 
heizung  von  Fliissigkeiten  zu  sprechen,  wobei  er  die  giin- 
stigen  Vorbedingungen  in  der  Schweiz  — hohe  Brennstoff- 
kosten  und  verhaltnismaBig  niedriger  Preis  der  elektrischen 
Energie  — erwahnt.  Hierdurch  wird  die  Einfiihrung  der 
Warmepumpe  besonders  gunstig  beeinfluBt.  Die  erreich- 
baren  Carnot-Wirkungsgrade  in  Abhangigkeit  von  der  Tem- 
peratur auf  der  kalten  bzw.  auf  der  warmen  Seite  des 
Warmepunipenkreislaufes  konnen  einer  entsprechenden 
Kurvenschar  entnommen  werden.  Es  zeigt  sich,  daB  mit  stei- 
gender  Temperaturdifferenz  der  Wirkungsgrad  der  Warme- 
pumpe stark  abnimmt,  so  daB  bei  Temperaturdifferenzen 
iiber  56°  C der  Einsatz  dieser  Gerate  immer  weniger  inter- 
essant  wird.  In  dieser  Richtung  ist  also  eine  bestimmte 
Grenze  gesetzt.  Beim  Vergleich  mit  der  iiblichen  Kohlen- 
feuerung  wird  festgestellt,  daB  die  Warmepumpe  dann  kon- 
kurrenzfahig  ist,  wenn  1 kWh  = 1 kg  Kohle  kostet.  Sch. 

(C.  F.  Kay  an:  Chemical  Engineering  57  (1950)  Nr.  5 S.  1 46/50) 


Verkauf  elektrischer  HaushaltgerSte  in  USA  621.365.45:333.45(73) 

1939  1948  1949  1950 

Stuck  Wert  $ Stuck  Wert  $ Stuck  Wert  $ Stuck  Wert  $ 


1.  Staubsauger 

Floor  Type  .... 
Hand  Type  .... 

2.  Kaffeebereiter  . . . 

.3.  Motorisierte 

Geschirrspiilmaschinen 

4.  Heizkissen  .... 

5.  Biigelmaschinen  . . 

6.  Biigeleisen: 

automatisch  . . . 

nichtautomatisch  . . 

Dampf- 

7.  Raumheizofen  . . . 

8.  Haushalt-Herde  . . 

9.  Kiihlschranke  . . . 

10.  Toaster: 

automatisch  . . . 

nichtautomatisch  . . 

11.  Waschmaschinen 

(Standard-GroBe)  . . 

12.  Radios: 

Home  Radios  . . . 

Portable  Radios  . . 

Automobile  ,,  . . 


1,084.600 

62,840.000 

312.000 

4,939.000 

1,674.300 

5,600.300 

904.000 

2,666.800 

127.000 

8,700.000 

2,340.000 

11,412.000 

2,653,000 

6,156.000 

525.000 

2,194.500 

335.000 

49,245.000 

1 ,900.000 

321,100.000 

960.000 

12,864.000 

1,477.000 

3,914.000 

1,329.300 

91,354.800 

10,538.000 

355,000.000 

1,400.000 

— . 

3,360.860 

257,542.000 

289.920 

7,706.400 

2,700.000 

33,870.000 

225.000 

61,875.000 

1,600.000 

10,800.000 

477.000 

71,550.000 

5,850.000 

75,757.500 

700.000 

4,865.000 

810.000 

13,770.000 

1,300.000 

16,900.000 

1,600.000 

376,000.000 

4,766.000 

1239,160.000 

3,650.000 

71,175.000 

1,200.000 

7,140.000 

4,195.600 

726,404.400 

2,889.500 

221,794.300 

191.000 

5,355.138 

2,450.000 

39,300.000 

160.000 

44,000.000 

1,350.000 

9,112.500 

307.345 

43,028.300 

4,850.000 

62,807.500 

495.000 

3,440.250 

965.000 

15,391.750 

835.000 

9,602.500 

1,056.000 

242,880.000 

4,450.000 

1134,750.000 

3,450.000 

68,827.500 

750.000 

4,462.500 

3,065.000 

525,188.000 

3,500.000 

274,750.000 

230.000 

6,670.000 

2,975.000 

54,101.250 

230.000 

66,700.000 

1,725.000 

11,988.750 

400.000 

58,129.000 

5,235.000 

67,793.250 

595.000 

3,867.500 

1,645.000 

29,527.750 

1,115.000 

15,364.700 

1,830.000 

424,623.000 

6,200.000 

1602,266.000 

3,795.000 

76,127.700 

730.000 

4,015.000 

4,212.000 

774,318.950 

7,950.000 

372,167.150 

1,799.750 

54,802.360 

4,029.000 

— 

Television  . . . 

13.  HeiBwasserspeicher 


10,465.450  613,470.000  6,619.910  304,990.000 


102.270 


9,024.300 


2,642.660 

3.409.000 
975.000 

1.040.000 


78,170.000 

383.500.000 

137.800.000 


1,351.300 

3,437.825 

3,000.000 

695.000 


40.470.000 

970,000.000 

90.350.000 


6,900.000 

990.000 


1607,704.800 

131.175.000 


(aus  “Electrical  Merchandising" 


Verlag  und  Druck:  E L E K T R O - V E R L A G W.  SACHON  KG.  (13b)  Mindelheim,  SchloB  Mindelburg,  Te!efon-Samme!-Nr.  248 
Fiir  den  Textteil  verantwortlich : H.  Gefers,  Mindelheim.  Fur  den  Anzeigenteil  verantwortlich : M Haney,  Mindelheim 
Bezugspreis:  (ahrlich  DM  12.  - (6Hefte)/  - z.Zt.  gilt  Anzeigenpreisliste  Nr.  1 - Alls  Rechte  vorbehalten  - Nachdruck,  auch  auszugsweise,  untersagt! 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Nr.  3/1951 


Approved  For  Release  200^n<^1R6^  0001 0001-6 


Seite  67 


'(  AUS  PER  INDUSTRIE  ^ 

DIE  ELEKTROWARME  AUF  DER  TECHNISCHEN  MESSE  HANNOVER  1951 

Mit  Rucksicht  auf  die  zahlreichen  Elektrowarmegerate  und  Elektroofen,  die  in  Hannover  ausgestellt  waren,  haben 
wir  uns  entschlossen,  in  diesem  Heft  im  Rahmen  einer  erweiterten  Industrie-Umschau  in  kurzgefaGten  Einzelbeschrei- 
bungen  einige  der  gezeigten  Neuentwicklungen  bezw.  konsbuktiven  Verbesserungen  in  Wort  und  Bild  zu  erlautern. 


SchweiBwandler  fUr  Wechselstrom- 
LichtbogenschweiBung 

Der  neue  SchweiBwandler  der  AEG  lost  die  Aufgabe, 
auf  statischem  Wege  die  veranderliche  einphasige  SchweiB- 
last  symmetrisch  auf  das  Drehstromnetz  zu  iibertragen. 
Durch  Verwendung  von  vormagnetisierten  Drosseln  wird 
unter  Ausnutzung  der  zweiten  Oberwelle  SchweiBstrom  von 


AEG-Schweiliwandler  Type  LSW  6 V 


100  Perioden  erzeugt.  In  den  drei  Netzleitern  flieBen  gleich- 
groBe  und  gleichmaBig  verschobene  Phasenstrome,  die  das 
Drehstromnetz  symmetrisch  mit  Wirk-  und  Blindleistung 
belasten  und  nur  einen  geringen  Spannungsabfall  erzeugen, 
so  daB  der  SchweiBwandler  auch  in  schwachen  Ortsnetzen 
ohne  storende  Beeinflussung  von  Licht-  und  Kraftverbrau- 
chern  verwendet  werden  kann.  Der  100  Hz  Drehstrom-Licht- 
bogen  verbessert  wesentlich  die  SchweiBeigenschaften  durch 
erhohte  Ziindfahigkeit  und  groBere  Lichtbogenstabilitat. 

(Hersteller:  AEG,  Berlin- Grunewnld) 


Zahnrad-Hartemaschine 

Die  Zahnradfertigung  spielt  im  Werkzeugmaschinen-  und 
Automobilbau  eine  wesentliche  Rolle.  Diese  kann  bedeutend 
vereinfacht  werden  und  es  kann  an  Schleifarbeit  gespart 
werden,  ohne  dabei  die  Genauigkeit  herabzusetzen,  wenn 
die  Hochfrequenz-Induktionshartung  angewendet  wird.  Die 
neue  Zahnrad-Hartemaschine  der  AEG  arbeitet  mit  einem 
20  kW-Hochfrequenzgenerator  und  arbeitet  nach  dem  Zahn- 
liickenverfahren,  wobei  auch  Rader  mit  Schragverzahnung 
gehartet  werden  konnen.  Der  Hochfrequenzgenerator  mit 
dem  Gleichrichter,  der  Kiihlwasseranlage  mit  Pumpe  und 
Zubehor  bilden  mit  der  eigentlichen  Hartemaschine  eine 
Einheit.  Bekanntlich  entstehen  bei  der  induktiven  Erhitzung 
durch  Wechselstrom  hoher  Frequenz  in  der  AuBenschicht 
des J Materials  Wirbelstrome,  die  einen  schnellen  Tempe- 
raturanstieg  bewirken.  Die  Warme  entsteht  also  unmittel- 
bar  im  Werkstuck  und  nur  an  genau  begrenzbarer  Stelle. 
Das  Verfahren  arbeitet  wesentlich  schneller  als  das  bisher 
iibliche  Einsatzharteverfahren,  auBerdem  1st  der  Harteverzug 
so  gering,  daB  die  Genauigkeit  der  Rader  in  den  iiblichen 
Toleranzen  bleibt.  Ein  weiterer  Vorzug  des  Verfahrens  ist 


der,  daB  sich  die  Hartemaschine  wie  eine  Werkzeugmaschine 
in  die  Fertigung  einfiigen  laBt.  Das  Verfahren  1st  natur- 
gemaB  nur  dort  wirtschaftlich  giinstig,  wo  groBere  Stiick- 
zahlen  hergestell’t  werden  miissen. 

(Hersteller:  AEG,  Berlin-Grunewald) 


ROTRING-Lotkolben  „Optimus” 

Durch  Reduzierung  des  Gewichtes  auf  rund  die  Halfte  ist 
der  ROTRING-Lotkolben  bedeutend  rationeller  und  hand- 
licher  geworden.  Die  neuartige  Form  der  Lotspitze,  fiir  Naht- 
und  Spitzlotung  an  verwinkelten  Stellen  gleich  gut  ge- 
eignet,  erhoht  die  Handlichkeit  noch  mehr.  Der  Arbeitskopf 
kann  sowohl  gegen  ein  Lotbad  zum  Verzinnen  von  Litz- 
enden  und  dgl.  wie  gegen  einen  Brennstempel  zum  Signie- 
ren  ausgewechseit  werden. 

Beim  Feinlotkolben  bildet  ein  wesentliches  Kennzeichen 
die  Moglichkeit,  eine  absolut  zunderfeste  Spitze  zu  verwenden 
und  zwar  mit  110  statt  100  Watt,  neben  der  Auswechslungs- 
moglichkeit  gegen  ein  Kleinlotbad  mit  minimalem  Zinnver- 
brauch,  ausreichend  jedoch  auch  fiir  den  FlieBbandbetrieb. 

Zu  alien  ROTRING-Kol'bentypen  wurde  ein  schwenk- 
barer  StiitzfuB  entwickelt,  der  in  sinnfallig  einfach- 
ster  Weise  die  Frage  nach  einer  greifbaren,  sicheren  und 
bequemen  Ablage  fiir  das  heiBe  Gerat  gelost  hat.  Wahrend 


ROTRING-Lotkolben  ,,Optimus  2“  mit  Universalspitze,  schrager  Ersatz- 
spitze,  Lotbadeinsatz  und  Brenneinsatz  sowie  mit  schwenkbarem  StiitzfuB. 
(Verbrauch  120  Watt) 


der  Arbeit  ruht  der  trapezformige  Biigel,  nach  hinten  ge- 
klappt,  federnd  liber  dem  Stielrohr,  gdbt  also  Sicht  und 
Aktionsradius  fiir  die  Arbeit  vollkommen  frei.  Mit  einem 
Daumendruck  der  fiihrenden  Hand  kann  der  StiitzfuB  ohne 
weiteres  in  Stiitzlage  geschnellt  werden. 

(Hersteller:  Rotring  Werner  Bittmann,  Berlin-Lichterfelde-West) 


Drahtverzinkungsanlage  mit  Bleibadbeheizung 

BBC  zeigte  auf  der  Technischen  Messe  in  Hannover  eine 
elefctrisch  beheizte  Verzinkungsanlage  mit  Bleibadbehei- 
zung fiir  das  Verzinken  von  Eisendrahten  im  Durchlaufver- 
fahren.  Diese  Anlage  ist  insofern  interessant  und  neuartig, 
als  eine  bisher  durch  BBC-Gebrauchsmuster  1403669  zwar 
bekannt  gewordene,  aber  kaum  angewendete  Ofenausfuh- 
rung  entwickelt  wurde,  die  verschiedene  Vorteile  aufweist. 

Beim  Verzinken  von  Drahten  erfahren  die  Eisenwannen 
eine  erhohte  Beanspruchung  durch  den  verlangten  groBen 
Durchsatz,  durch  die  stoBweise  Belastung  und  durch  die  er- 
hohte Gefahr  der  Hartzinkbildung  durch  den  aus  der  Beize 
mitgefiihrten  Eisenschlamm.  Um  den  temperaturabhangigen 
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Zinkangriff  auf  die  Wanne  zu  vermeiden,  muB  das  Tempera- 
tuvgefalle  zwischen  Zinkbad  und  auBerer  Eisenwanne  mog- 
lichst  gering  gehalten  werden  und  die  erforderliche  Heiz- 
leistung  dem  Zinkbad  so  zugefiihrt  werden,  daB  jede  ort- 
liche  Ueberhilzung  der  Eisenwanne  vermieden  wild.  Bei  der 
gezeigten  Aniage  wurde  daher  die  Zinkbadewanne  in  ein 
Bleibad  eingeharigt,  das  durcb  Rohrheizkorper  erhitzt  wird, 
die  in  das  Bleibad  eintauchen.  Durch  diese  Beheizungsart 
wird  die  Warme,  durch  das  Blei  gleichmaBig  auf  die  ganze 
Wannenflache  , verteilt  bei  geringer  Temperaturdifferenz 
zwischen  Blei-  und'Zinkschmelze  und  dadurch  die  Hartzink- 
bildung  verringert.  Die  Folge  ist  eine  langere  Lebensdauer 


Drahtvcrzinkungswanne  48  kW  fur  16  Drahte 


der  Wanne.  Es  entsteht  ferner  bei  Wannenbruch  kein  Zink- 
verlust  und  keine  Beschadigung  der  Ofenausmauerung.  Die 
im  Bleibad  eingebauten  Heizkorper  sind  wahrend  des  Be- 
triebes  auswechselbar.  Gegeniiber  der  Wahl  eines  Eisenrah- 
mens  statt  einer  geschlossenen  Wanne  fur  die  Zinkaufnah- 
me  hat  das  beschriebene  Bad  den  Vorteil,  daB  der  Bleibad- 
spiegel  in  jeder  gewiinschten  Hohe  gehalten  werden  kann 
und  daB  bei  Neuzugabe  von  Zinkblocken  das  auf  dem  Boden 
schwimmende  Hartzink  nicht  in  die  auBere  Bleischicht  ge- 
driickt  werden  kann. 

Das  ausgestellte  Bad  ist  fur  das  Verzinken  von  16  durch- 
laufenden  Drahten  von  ca.  0,6  ...  1,1  mm  Durchmesser  vor- 
gesehen  bei  einem  groBten  Durchsatz  von  380  kg/h.  Die 
groBte  Heizleistung  ist  48  kW,  sie  kann  iiber  einen  Stufen- 
transformator  verringert  werden.  Die  selbsttatige  Tempera- 
turregelung  erfolgt  vom  Zinkbad  aus,  wahend  die  beiden 
Heizgruppen  durch  in  das  Bleibad  eintauchende  Thermo- 
elemente  gesteuert  werden..  Die  Wandverluste  des  Bades 
sind  sehr  gering,  da  die  Bleibadwanne  in  Warmedammstoffe 
eingebettet  ist. 

(Hersteller : Brown,  Boveri  & Cie.,  A.G.,  Mannheim) 


Ein  rinnenloser  Aluminium-lnduktions  Schmelzofen 

Auf  der  diesjahrigen  Deutschen  Industrie-Messe  Hanno- 
ver fiihrte  BBC  auf  ihrem  Hauptstand  einen  rinnenlosen  In- 
duktions-Schmelzofen  in  Betrieb  vor.  Das  Prinzip  des  Ofens 
entspricht  vollig  den  5 Netzfrequenz-Induktions-Tiegel- 
schmelzofen  zum  Schmelzen  von  Magnesium,  die  von  BBC 
in  einem  groBen  Werk  der  Automobil-Industrie  in  den  Jah- 
ren  1950/51  aufgestellt  wurden. 

Ausgehend  von  der  Tatsache,  daB  die  gefahrlichsten  Stel- 
len  der  bisher  bekannten  Induktions-Schmelzofen  die  erfor- 
derlichen  Rinnen  sind,  wurde  von  BBC  bereits  friihzeitig  ein 
rinnenloser  Induktions-Tiegelschmelzofen  entwickelt.  Dabei 
wurde  die  Entwicklung  zunachst  auf  einen  Induktionsofen 
fur  Magnesium-Schmelzen  abgestellt,  weil  beim  Magnesium- 
Schmelzen  die  Anwendung  des  induktiven  Schmelzverfah- 
rens  besonders  erfolgversprechend  war.  Das  Schmelzen  von 
Magnesium  kann  bekanntermaBen  wegen  der  niedrigen 
Schmelztemperatur  und  der  Inaktivitat  gegenuber  Eisen  in 


einem  Stahltiegel  durchgefiihrt  werden.  Als  Schmelztiegel 
wurde -daher  ein  zylindrischer  Stahltiegel  gewahlt.  Dieser 
Tiegel  stellt  die  Sekundar-Wicklung  des  als  Transformator 
auffaBbarenj  Netzfrequenz-Induktionsofens  dar.  Als  Primar- 
Wicklung  wird  eine  wassergekiihlte  Netzfrequenz-Spule  un- 
ter  Zwischenschaltung  einer  geeigneten  Warmeisolation  um 
den  Tiegel  gelegt.  Die  Windungszahl  dieser  Spule  ist  ab- 
hangig  von  den'  AnschluBmoglichkeiten  des  Ofens.  Sie  kann 
so  gewahlt  werden,  daB  der  Ofen  direkt  an  das  vorhandene 
Netz  angeschlossen  werden  kann.  Die  Erfordernis  holier 
Leistungen  bringt  es  mit  sich,  den  Ofen  auch  3-phasig  aus- 
zufiihren.  Dadurch  wird  gleichzeitig  die  Moglichkeit  gewon- 
nen  durch  Abschaltung  einzelner  Phasen  der  aufgelosten 
Drehstromschaltung  verschiedene  Leistungsstufen  zu  erhal- 
ten.  Zur  Abschirmung  der  Konstruktionselemente  von  dem 
rnagnetischen  Feld  werden  die  Primar-Spulen  von  einer 
Transformator-Eisenkonstruktion  umfaBt.  Diese  Anordnung 
bringt  gleichzeitig  eine  Verbesserung  des  Leistungsfaktors 
und  damit  eine  Steigerung  des  Wirkungsgrades  mit  sich. 
Durch  die  charakteristischen  Eigenschafteir  des  elektro-ma- 
gnetischen  Wechselfeldes  treten  in  der  Sekundarwicklung, 
also  dem  Tiegel,  Stromverdrangungserscheinungen  auf.  Die 
Stromdichte  fallt  also  in  radialer  Richtung  nach  der  Mitte 
des  Xiegels  hin  ab.  Bei  der  Anwendung  der  Netzfrequenz 
ist  in  einem  Stahltiegel  von  70  mm  die  Stromdichte  an  der 
Innenflache  deS  Tiegels  weitgehend  gegenuber  der  an  der 
AuBenflache  abgeschwacht.  Sobald  dieser  Tiegel  mit  kaltem 
Oder  flussigem  Material  gefullt  ist,  wird  der  groBte  Teil 
der  Energie  des-  elektro-magnetischen  Feldes  im  Tiegel  in 
Weir  me  umgesetzt  und  nur  eirf  geringer  Teil  geht  in  das 
Einsatzmaterial.  Durch  geeignete  Dimensionierung  des  Tie- 
gels  ist  es  also  moglich,  das  Verhaltnis  zwischen  der  vom 
Tiegel  aufgenommenen  und  von  der  Schmelze  aufzunehmen- 
den  Energie  zu  bestimmen.  Damit  ergibt  sich  der  groBe  Vor- 
teil, die  Badbewegung  der  Schmelze  zu  begrenzen.  Bekannt- 
iich  wird  bei  gleichem  Auftreten  von  magnetischer  und  elek- 
trischer  Feldstarke  in  einem  leitenden  Material  ein  mechani- 
scher  Druck  hervorgerufen,  der  senkrecht  zu  diesen  beiden 
Vektoren  steht.  Dieser  mechanische  Druck  auf  die  Schmelze 
ruft  die  Badbewegung  und  Baddurchmischung  der  Schmelze 
hervor,  . 


Rinnenlose  Magnesium-Induktions-Schmelzofenanlage  in  einem  Werk  der 
Automobilindustrie.  AnsdiluBwert:  450  kW.,  Schmelzleistung  je  Ofen: 
400  kg/20  min.,  Fassungsverniogen  je  Ofen:  600  kg  Magnesium 


Die  auf  diesem  Prinzip  aufgebauten  Induktions-Tiegel- 
schmelzofen  fur  Magnesium  haben  sich  im  24-Stundeneinsatz 
nunmehr  seit  einem  Jahr  bestens  bewahrt.  Der  Stromver- 
brauch  fur  das  Magnesium  stellt  sich  im  kontinuierlichen  Be- 
trieb, rein  auf  das'  Schmelzen  bezogen,  bei  ca.  450  kWh/t. 
Die  Tiegelhaltbarkeit  ist  gegenuber  den  in  Gasofen  einge- 
setzten  Stahltiegeln  wesentlich  gesteigert  worden.  Es  wur- 
den  Haltbarkeitszahlen  iiber  1000  Chargen  erreicht.  Die 
betriebliche  Einordnung  der  Oefen  in  den  auf  FlieBband- 
fertigung  abgestellten  Betrieb  hat  sich  bestens  bewahrt.  Die 
Oefen  sind  leicht  zu.  chargieren  und  korinen  durch  eine  hy- 
draulische  Kippvorrichtung  bequem  ausgegossen  werden. 

(Hersteller:  Brown,  Bo/eri  & Cie.,  A.G.,  Mannheim) 
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Hochvakuum-Graphitring'Ofen 

Der  Hochvakuum-Graphit-Ofen  fur  Temperaturen  bis 
2400°  C wird  angewandt  zur  Herstellung  von  sehr  reinen, 
gas-  und  porenfreien  Giissen  von  Metallen  sowie  von  hoch- 
schmelzenden,  seltenen  Metallen  und  Legierungen  zur  Sin- 
terung  von  hochschmelzenden  Metallen  sowie  zur  Erhitzung 
und  Entgasung  von  nichtmetallischen  Werkstoffen.  Die  An- 
lage  besteht  aus  dem  Ofenbehalter  mit  dem  Ofeneinsatz 
sowie  dem  Hochvakuumteil.  Der  Vakuumbeh alter  ist  mit 
einem  Wassermantel  aiisgeriistet,  sodaB  die  Gummidichtun- 
gen  vor  unzulassigen  Ueberhitzungen  geschiitzt  .sind. 

Der  sich  innerhalb  des  VakuUmgehauses  befindende 
Ofen  besteht'  aus  aufeinandergeschichteten  Graphitringen 
und  den  beiden  GraphitanschluBkopfen.  Der  Tiegel  wird  mit 
dem  zu  schmelzenden  Metallpulver  oder  Granulat  gefiillt 
und  zunachst  in  der  tiefsten  Stellung  zum  Schmelzen  ge- 
bracht.  Nachdem  der  groBte  Teil  des  Metalles  innerhalb  des 
Tiegels  geschmolzen  ist,  wird  der  Tiegel  mit  einer  Anhebe- 


t Hochvakuum-Grophitring-Ofen 

(Nulzraum:  120  mm  0 , 350  mm  Lange  ocler  350  mm  0 , 400  mm  Lange  bzw. 
Tiegel  von  1 oder  2 Ltr.  Inhalt) 

vorrichtung  in  die  heiBe  Zone  angehoben.  Durch  diesenVor- 
gang  wird  nun  auch  der  VerschluB-Stopfen  des  Tiegels  zum 
Einschmelzen  gebracht,  wodurch  die  Schmelze  in  die  unter- 
halb  des  Tiegels  angeordriete  Kokille  abflieBen  kann. 

Der  Hochvakuum-Pumpsatz  besteht  aus  einer  Gasballast- 
Pumpe  und  aus  einer  Treibdampf-  und  Diffusions-Pumpe. 

(Hersteller:  Degussa  Industrieofenbau,  Wolfgang  b.  Hanau/M.) 


Sagen,  Scheren  oder  Brechen  unvermeidlich  entstehende 
Grat  keinen  nachteiligen  EinfluB  auf  die  Induktor-Ausklei- 
dung  hat.  Die  Gleitschienen  sind  so  bemessen  und  angeord- 
net,  daB  die  Stirnseiten  der  Blockchen  auf  ihrem  Wege 
durch  den  Induktor  die  Auskleidung  nicht  beruhren. 


Maschine  zum  induktiven  Aufheizen  von  Blockchen 


Fur  das  Anwarmen  von  Stangenenden  wurde  eine  neu- 
artige  Maschine  gezeigt,  bei  der  von  einem  Schragmagazin 
die  an  einem  Ende  anzuwarmenden,  auf  Lange  zugeschnitte- 
nen  Stangenabschnitte  in  ein  Forderrad  einlaufen.  Sie  wer- 
den  dann  selbsttatig  auf  die  gewtinschte  Anwarmlange  in 
eine  mit  Doppelspule  ausgeriistete  Induktions-Heizvorrich- 
tung  eingeschoben.  Nach  einem  Umlauf  erfolgt  ebenfalls 
selbsttatig  das  Auswerfen  der  auf  die  gewiinschte  Lange  er- 
warmten  Werkstucke. 

(Hersteller:  DEW  Elotherm  G.m.b.H.,  Remscheid-Hasten) 


Neuer  ED-Heizregelschalter 

Die  bekannten  ED-Heizregelschalter  mit  federnden  Schalt- 
kontakten  am  Schaltradchen  wurden  weiter  verbessert.  Es 
wurde  eine  Doppelvorschnellfeder  eingebaut,  da  die  Vor- 
schnellfeder  in  ihrer  bisherigen  Form  haufig  zu  Storungen 
AnlaB  gab.  Es  werden  jetzt  zwei  ineinander  liegende  Flach- 
drahtfedern  eingebaut.  Dadurch  ist  die  Haltbarkeit  der  Schal- 
ter  fast  unbegrenzt.  Nach  Dauerversuchen  schalteten  die 
Heizregelschalter  nach  uber  500  000  Schaltungen  noch  ein- 
wandfrei. 


InduktionserwMrmung  fUr  Warmverformung 

Im  Hinblick  auf  die  zunehmende  Bedeutung  der  Anwen- 
dung  der  Induktionserwarmung  fur  Schmiedebetriebe  wur- 
den von  der  DEW  Elotherm  GmbH,  vornehmlich  Induktions- 
Erwarmungsanlagen  fiir  das  Erwarmen  von  Blockchen  und 
Stangenenden  zum  anschlieBenden  Warmverformen  ausge- 
stellt. 

Bei  der  Anwarmmaschine  fur  das  Induktionserwarmen 
von  Blockchen  zum  anschlieBenden  Warmverformen  unter 
Hammer,  Presse  oder  in  der  Schmiedemaschine  werden  die 
zu  erwarmenden  Blockchen  von  oben  in  das  Schragmagazin 
der  Erwarmungsmaschine  eingebracht.  In  einstellbarem  Takt 
werden  die  Blockchen  onittels  eines  eingebauten  Blockdriik- 
kers  aufeinander  folgend  dem  Heizinduktor  zugefiihrt.  Das 
auf  Schmiedetemperatur  erwarmte  letzte  Blockchen  wird 
dabei  im  gleichen  Takt  aus  dem  vorne  sichtbaren  Teil  des 
Induktors  ausgestoBen.  , f ■ 

Der  besondere  Vorteil  dieser  Anwarmmaschine  liegt  da- 
rin,  daB  Blockchen  mit  runden  oder  eckigen  Querschnitten 
und  unterschiedlicher  Lange  stets  gleichmaBig  erwarmt  wer- 
den, da  die  Bewegung  durch  den  Induktor  quer  zur  Walz- 
richtung  der  Blockchen  erfolgt.  Weiterhin  tritt  vorteilhaft  in 
Erscheinung,  daB  der  beim  Ablangen  der  Blockchen  durcb 


L -52— ^13—23-^ 


ED-Heizregelschalter 


DemZuge  derEntwicklungderHeiz-undKochgerate  folgend, 
werden  diese  Heizregelschalter  auch  mit  einer  Glimmkon- 
takteinrichtung  versehen,  die  den  Herstellern  derartiger  Ge- 
rate  die  Moglichkeit  gibt,  die  Gerate  mit  einer  Signallampe 
zu  versehen.  Durch  die  bei  diesem  Schalter  durchgefiihrte 
Trennung  des  Signalstromkreises  von  der  iibrigen  Instal- 
lation, ist  es  moglich  auch  bei  einer  Vielzahl  von  Heizstrom- 
kreisen  durch  Parallelschaltung  der  Glimmkontakte  samt- 
licher  zu  kontrollierender  Schalter  mit  nur  einer  Signal- 
lampe auszukommen,  sodaB  das  Problem  der  Sichtkontrolle 
an  Elektro-Heiz-  und  Kochgeraten  auf  einfachste  Art  durch 
diesen  neuen  ED-Schalter  gelost  wurde. 

(Hersteller:  Ernst  Dreefs , Unterrodach/Frankenwald) 
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BandsSge  - Stumpfsch  weiBmaschine 

Durch  diese  neu  entwickelte  Maschine  wird  die  Repara- 
tur  von  Bandsagen  bedeutend  erleichtert.  Das  unbeliebte 
Anschragen  der  Blattenden  fallt  bei  dieser  Maschine  voll- 
standig  fort.  Ebenfalls  ist  kein  Lot  und  kein  FluBmitlel  mehr 
erforderlich. 


Bandsage-SchweiBmaschine  IDEAL  Typ  BS 


Die  zu  schweiBenden  Enden  werden  lediglich  recht- 
winklig  mit  einer  besonders  konstruierten  Schere  abge- 
schnitten.  Die  Enden  werden  dann  in  die  Einspannvorrich- 
tung  der  Maschine  eingefuhrt.  Durch  Druck  auf  den  SchweiB- 
hebel  erfolgt  die  SchweiBung  in  Sekundenschnelle.  Danach 
Ausgliihen  des  Blattes  durch  Betatigung  des  Ausgliihhebels. 
Alsdann  wird  das  Sageblatt  aus  der  Maschine  genommen 
und  entgratet.  Die  Entgratung  kann  mittels  Feile,  Schmirgel- 
stein  Oder  durch  eine  besondere  Entgratungsvorrichtung 
durchgefiihrt  werden.  Die  Maschinen  werden  fur  Bandbreiten 
bis  30  mm  hergestellt. 

(I-Iersteller:  Elektro-Apparate-Bau  G.m.b.H.,  Lippsladt  i.  Westf.) 

Mittelfrequenzumformer 

Die  EMA-Mittelfrequenz-Umformer  liefern  Einphasen- 
Wechselstrom  von  10  kHz.  Diese  Frequenz  ist  besonders  gul 
fiir  indukthermische  Zwecke  z.  B.  zum  Schmelzen,  Gliihen, 
Harten,  Oberflachenharten,  Haitloten  und  Sintern  geeignet. 


EMA  Mitlelfrequenz-Zwillingsmaschine  140  kW 


Motor  und  Generator  sind  in  einem  Gehause  untergebracht, 
beide  Rotoren  sind  auf  eine  Welle  montiert,  wobei  nur  zwei 
Lagerstellen  erforderlich  sind.  Der  Antriebsmotor  ist  als 


Doppelnut-Speziallaufer  ausgebildet  fiir  alle  iiblichen  Be- 
triebsspannungen.  Der  Generator  ist  als  Gleichpoltype  aus- 
gefiihrt,  wobei  die  Erregerspule  im  Statorteil  untergebracht 
ist.  Durch  besonders  giinstig  ausgebiidete  Hochleistungs- 
liifter  wird  eine  gute  Luftkiihlung  des  Maschinensatzes  er- 
zielt.  Die  Generatoren  werden  in  den  StandardgroBen  von 
50,  70,  100  und  140  kW  hergestellt. 

Die  zu  der  EMA  indukthermischen  Anlage  gehorenden 
Schalt-,  Steuer-  und  Regelgerate,  MeBinstrumente  und  eine 
komplette  Kondensatorenbatterie  sowie  die  Einrichtung  zur 
Erregung  des  Generators  sind  in  einem  fahrbaren  Schalt- 
schrank  aus  Stahlblech  untergebracht.  Der  Hauptbestandteil 
des  Schrankes  stellt  die  aus  hochwertigen  Styroflexwickeln 
bestehende  Kondensatorenbatterie  dar,  deren  Aufbau  so 
vorgenommen  ist,  daB  die  Stromschienen  aus  Aluminium 
korrosionssicher  zugleich  als  Traggerust  verwendet  werden. 

(Hersteller:  EMA-Elektro-Maschinen  KG.(  Hirschhorn/Neckar) 

Jalousle-HeizkSrper  fUr  Raumheizung 

Die  einzelnen  Heizrohre  dieses  Elektro-Stand-  oder  Wand- 
heizkorpers  sind  schrag  angeordnet,  wodurch  eine  wir- 
kungsvolle  und  schnelle  Raumbeheizung  erreicht  wird.  Die 
Ursachen  hierfiir  liegen  darin,  daB  durch  die  Schragstellung 
die  Heizrohre  gleichmaBig  mit  Frischluft  beaufschlagt  wer- 
den und  die  erwarmte  Luft  nicht  senkrecht  nach  oben, 
sondern  schrag  in  den  Raum  steigt.  Dies  bedingt  eine 
starke  Luftumwalzung  bei  giinstigem  Warmeiibergang,  da 
im  Gegensatz  zu  den  senkrecht  iibereinander  liegenden 
Heizrohren  bei  den  schraggestellten  Heizrohren  jedem  ein 
groBes  Temperaturgefalle  zwischen  Raumluft  und  Heizrohr- 
temperatur  zur  Verfiigung  steht.  Dadurch  wird  eine  groBe 
Luftmenge  umgewalzt  und  mit  relativ  milder  Warme  be- 
schickt,  so  daB  die  unangenehme  Erscheinung  einer  Staub- 
schwalung  nicht  auftritt. 

Die  groBte  Breite  der  in  einem  stabilen  Blechgehause 
untergebrachten  Raumheizkorper  betragt  1200  mm..  Die 
schaltbaren  Typen  sind  mit  einem  3fach  regulierbaren 
15  Amp.-Schalter  ausgestattet.  Die  Anschlufiwerte  der  ver- 
schiedenen  Ausfuhrungen  betragen  1000,2000  od.  3000  Watt. 

(Hersteller:  Gesellschaft  fur  elektrische  Anlagen  A.G.,  Fellbach-Stuttgart) 


RETUS-REGLA  Kombination 

Es  handelt  sich  hierbei  um  eine  feinstufige,  automatische 
Temperaturregelung  fiir  eine  elektrische  Kochplatte,  die 
auch  bei  der  elektr.  Backrohre  angewendet  wird.  In  Ver- 
bindung  mit  dieser  Regeleinrichtung,  die  im  Normalfall  nur 
liir  eine  Kochplatte  eines  Elektroherdes  Anwendung  finden 
soil,  steht  eine  Hochstleistungskochplatte  mit  18  cm  0,  mit 
einem  Anschlufiwert  von  2500  Watt.  Diese  Kombination 
ermoglicht  ein  auBerordentlich  rasches  Anheizen  des  Koch- 
gutes,  ohne  daB  hierbei  die  Vorteile  des  elektrischen 
Kochens,  namlich  die  milde  Warme,  preisgegeben  werden. 

Durch  das  Regelsystem  treten  nie  hohere  Plattentem- 
peraturen  als  450°  C — auch  nicht  beirn  Trockengehen  der 
Kochplatte  — auf.  Neben  der  Schnellankochstufe,  die  mit 
450°  max.  Plattentemperatur  arbeitet,  sind  Plattentempera- 
turen  von  ca.  75°  — 260°  stufenlos  einstellbar  und  werden 
automatisch  in  der  gewahlten  Hohe  gehalten.  Die  Tem- 
peratursteuerung  erfolgt  durch  einen  in  der  Kochplatte 
selbst  eingebauten  MeBwiderstand  (Aenderung  des  elektr. 
Widerstandes  von  der  Temperatur  abhangig)  in  Verbindung 
mit  einem  besonders  ausgebildeten  Bimetallschalter,  der  die 
Feinstufenregulierung  durch  mechanische  Vorspannung  des 
Bimetallstreifens  ermoglicht.  Der  Temperaturregelvorgang 
erfolgt  also,  von  der  Kochplatte  aus  betrachtet,  rein  elek- 
trisch,  so  daB  keine  sich  bewegende  Teile  in  der  Koch- 
platte vorhanden  sind. 


(Hersteller:  Gesellschaft  fiir  elektrische  Anlagen  A.G.,  Fellbach-Sluttgart) 

Hochtemperaturofen  fUr  Hochvakuum  zum  GlUhen, 
Schmelzen  und  Sintern 

Der  Hochvakuum-Hochtemperaturofen  ddent  dem  Schmel- 
zen, Gliihen  und  Sintern  metallischer  sowie  nichtmetallischer 
Stoffe  bei  hohem  Vakuum  und  Temperaturen  bis  zu  2400°  C: 
Mit  Hilfe  dieses  Ofens  lassen  sich  diese  Vorgange  unter 
Ausschaltung  atmospharischer  Einflusse  durchfuhren. 
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Das  hohe  Vakuum  schiitzt  einerseits  die  Proben  vor  der 
Einwirkung  atmospharischer  Gase,  es  wirkt  also  wie  ein 
ideales  Schutzgas  und  verhindert  unerwiinschte  Oxydation 
bezw.  Nitrierungen.  Andererseits  kann  das  Gut  selbst  dar- 
uber  hinaus  wahrend  des  Gltih-  und  Schmelzprozesses  ent- 
gast  werden,  was  im  Zuge  der  modernen  Metallurgie  stei- 
gende  Bedeutung  gewinnt.  Der  Ofen  eignet  sich  auBerdem 
durch  besondere  Vorrichtungen  speziell  zum  Herstellen  von 
Legierungen. 

Der  Ofen  wurde  besonders  auf  handldchste  Bedienbarkeit 
entwickelt;  alle  Teile  sind  leicht  zuganglich  und  auswechsel- 
bar.  Er  ist  sofort  nach  dem  Zusammensetzen  vakuumdicht, 
ohne  daB  besondere  Dichtungsmittel  erforderlich  sind. 

Dieser  Hochvakuum-Hochtemperaturofen  besteht  aus  dem 
eigentlichen  Vakuumofen,  dem  Pumpsatz  und  dem  Hoch- 
stromtransformator. 

Der  Pumpsatz  besteht  aus  einer  rotierenden  zweistufigen 
Gasballastpumpe,  einer  Oeldiffussionspumpe  und  den  dazu- 
gehorigen  Ventilen. 


Hochtemperaturofen  nach  Nernst-Tammann  (nutzbarer  Tiegelinhalt  30  ccm, 
crreichbare  Temperatur  bis  2 500°  C,  erreichbares  Vakuum  bis  lXi0-4Torr, 
AnschluBwert  7,5  kW,  220  V.  Ofenhohe  40  cm,  Ofendurchmesser  22  cm) 

Der  Ofen  selbst  stellt  eine  Weiterentwicklung  des  be- 
wahrten  Kohlerohrofens  nach  Tammann  dar.  Entsprechend 
den  Erfordernissen  des  Vakuums  ist  das  aufg&schlitzte 
Kohlerohr  nach  Dr.  Kroll  zur  Anwendung  gebracht  worden, 
wodurch  es  ermoglicht  wurde,  daB  beide  Stromzufiihrungen 
nur  am  oberen  Ende  des  Rohres  liegen.  Infolge  der  nur  an 
einem  Ende  notigen  Kiihlnng  ist  eine  vollkommenere  Aus- 
nutzung  der  Heizenergie  moglich.  Diese  Heizvorrichtung 
befindet  sich  zusammen  mit  den  Strahlungsschutzvorrichtun- 
gen  in  einem  Stahlzylinder,  der  durch  Aufsetzen  einer  Haube 
vakuumdicht  gemacht  wird. 

(Hersteller : Gebr.  Ruhstrat,  Gottingen) 

Hochfrequenz-Generator  zum  VerschweiBen 
von  Kunststoff-Folien 

In  Verbindung  mit  einer  automatischen  SchweiBpresse 
fur  die  VevschweiBung  thermoplastischer  Kunststofffolien 
kann  mit  dem  Hochfrequenz-Generator  Type  HG  8/05  foi- 
gende  SchweiBleistung  erzielt  werden:  Bei  einer  Gesamt- 
starke  der  zu  versehweiBenden  Materialien  von  1 mm  be- 
tragt  die  max,  Schweififlache  etwa  10  cm2,  bei  einer  SchweiB- 
zeit  von  1 Sek. 

Die  hohe  Arbeitsfrequenz  dieses  Gerates  (etwa  100  MHz) 
ermoglicht  hochste  SchweiBgeschwindigkeiten  auch  bei  dun- 
nen  Folien  ohne  daB  Durchschlage  zu  befiirchten  sind. 

Der  Generator  enthalt  einen  Hochspannungs-Trocken- 
gleichrichter  fiir  die  Speisung  der  zwei  in  Gegentakt  arbei- 
tenden  Generatorrohren.  Diese  Gleichspannungsspeisung  er- 


moglicht eine  hohe  Rohrenausniitzung  und  setzt  die  Durch- 
schlagsgefahr  bei  der  VerschweiBung  diinner  Folien  herab. 
Als  besondere  Neuerung  enthalt  das  Gerat  einen  elektro- 
nischen  Regler  zur  automatischen  Kontrolle  der  Rohrenaus- 
steuerung  und  der  Hochfrequenz-Klemmenspannung.  Die 
SchweiBpresse  wird  iiber  eine  flexible  konzentrische  Hoch- 
frequenzleitung  mit  dem  Generator  verbunden. 


Hodifrequenz-Generator  Type  HG  8/05 
(Nctzanschlufi  220  V Wechselspannung,  HF-Leistung  500  W) 


Weitere  Anwendungsgebiete  des  Gerates  sind:  Vorwar- 
mung  von  Kunststofftabletten,  Entwesung  verpackter  und 
unverpackter  Nahrungs-  und  GenuBmittel,  Trocknen  von 
Proben  aus  Holz,  Textilien  usw. 

(Hersteller:  Siemens-Schuckertwerke  A.G.,  BeiTin-Siemensstadt  u.  Erlangen) 


Ultraschall-LotgerSI  fur  Aluminium 

Aluminium  laBt  sich  nicht  so  leicht  loten  wie  Kupfer, 
Messing  oder  WeiBblech.  Begrundet  ist  das  darin,  daB  sich 
auf  Aluminium  schon  an  der  Luft  eine  zwar  diinne,  aber 
dichte  und  chemisch  sehr  bestandige  Oxydschicht  bildet. 
Diese  muB  vorher  entfernt  werden,  was  nach  dem  friiheren 
Stand  der  Technik  nur  mit  Hilfe  eines  FluBmittels  oder  auf 
mechanischem  Wege,  z.  B.  mit  einer  Drahtburste,  geschehen 
kann.  Bei  dem  neuen  Lotgerat  wird  die  Oxydhaut  durch 
einen  sich  im  Frequenzgebiet  des  Ultraschalls  bewegenden 
Griffel  beseitigt. 

Das  Gerat  besteht  aus  einem  Wandgehause,  das  den 
Stromversorgungsteil  und  den  Hochfrequenzgenerator  ent- 
halt, sowie  einem  Lotkopf,  der  durch  eine  Schnur  ange- 
schlossen  ist.  Der  aus  dem  Lotkopf  herausragende  Griffel 
ist  von  einer  Erregerspule  umgeben,  die  von  den  hoch- 
frequenten  Stromen  des  Ultraschallgebietes  durctiflossen 
wird.  Unter  ihrem  EinfluB  wird  der  Griffel  zu  mechanischen 
Schwingungen  veranlaBt.  Bei  Aufsetzen  des  Lotgriffels  auf 
das  vorgewarmte  Aluminiumwerkstuck  wird  die  Oxydhaut 
mechanisch  zerstort,  so  daB  sich  das  fliissige  Zinnlot  innig 
mit  dem  Aluminium  verbindet.  Die  mit  diesem  Gerat  her- 
gestellten  Verbindungen  zeichnen  sich  durch  hohe  Fcstig- 
keit  und  Korrossionsbestandigkeit  aus,  zumal  keinerlei 
Reinigungs-  oder  FluBmittel  angewendet  zu  werden  brau- 
chen.  Als  Lot  sind  keine  Speziallegierungen  erforderlich,  am 
besten  hat  sich  reines  Zinn  bewahrt. 

Mit  dem  Lotgerat  konnen  zwei  Lotverfahren  durchgefiihrt 
werden:  Beim  Griffel-Lotverfahren  wird  der  zu  verzinnende 
Gegenstand  zunachst  auf  Lottemperatur  gebracht  (250°) , was 
z.  B.  durch  eine  elektrische  Heizplatte  geschehen  kann.  So- 
dann  wird  der  Lotgriffel  und  das  Lot  iiber  die  Aluminium- 
flache  bewegt,  wodurch  das  Lot  zum  FlieBen  gebracht  wird. 
Das  Tauchlotverfahren  eignet  sich  vorzugsweise  zum  Ver- 
zinnen  von  kleineren  Gegenstanden  aus  Aluminium,  z.  B. 
von  diinnen  Drahten,  Litzen,  Kabelschuhen  oder  Kabel- 
enden.  Dabei  wird  der  zu  verzinnende  Teil  in  ein  Zinnbad 
eingetaucht,  in  das  der  Griffel  des  Lotkopfes  hineinragt. 
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Die  Schwingungen  des  Griffes  werden  hierbei  iiber  das  fliis- 
sige  Zinnbad  auf  den  eingetauchten  Aluminiumkorper  iiber- 
tragen.  Dutch  die  Trennung  der  Erwarmung  von  der  Be- 


Ultraschall-Lotgerat  mit  Lotkopf 


schallung  ist  es  gelungen,  fur  die  Beschallungseinrichtung 
ein  leichtes  und  handliches  Gerat  zu  erhalten.  Der  voll- 
standige  Lotkopf  wiegt  nur  400  g. 

{Hersteller:  Siemens-Schuckertwerke  A.G.,  Berlin-Siemensstadt 

und  Erlangen) 

LStkolben  Sparableger 

Ein  praktischer  Heifer  bei  Lotarbeiten  ist  der  MSchnie- 
windt"-L6tkolben-Sparableger  fiir  Kolbenleistungen  von  50 
bis  120  W bei  Netzspannungen  von  110  bis  220  V.  Dieses 
Gerat  spart  Kupfer  und  elektrische  Energie.  Wird  der  Lot- 
kolben  auf  den  Sparableger  gelegt,  so  wird  dadurch  auto- 


,,Schniewindt“  Lotkolben*Sparableger 


matisch  ein  Widerstand  in  den  Stromkreis  geschaltet,  der 
den  ■ Strom  reduziert,  ihn  jedoch  stark  genug  halt,  um  den 
Lotkolben  stets  lotbereit  zu  haben.  Der  Kolben  kann  nie 
iiberhitzt  werden,  wodurch  Kupferspitze  und  Heizelement 
bei  stets  sauberer  Lotflache  geschont  werden. 

(Hersteller:  C.  Schniewindt  K.G.,  Neuenrade/Westf.) 


Turboheizer  fUr  elektrische  Raumheizung 

Dieses  nach  einem  neuartigen  Prinzip  arbeitende  Gerat 
gibt  sofort  nach  dem  Einschalten  die  voile  Warmeleistung 
ab.  Die  Kaltluft  des  Raumes  wird  durch  einen  Ventilator 
von  oben  her  in  den  Heizer  eingesaugt,  an  der  ringformig 
angeordneten  Heizwendel  vorbeigefiihrt,  erwarmt  und  nach 
alien  Seiten  aus  der  unten  geoffrieten  Glocke  getrieben. 


Infolge  der  verhaltnismafiig  groBen  Luftdurchstromung 
kommt  die  Heizwendel  trotz  groBer  Warmeabgabe  nicht 
zum  Gluhen,  sie  wird  nur  auf  ca.  100°  erwarmt  und  es 
konnen  dabei  Staubpartikel  nicht  verbrennen.  Die  durch- 
stromende  Luft  selbst.wird  aber  nur  ca.  50  bis  60°  warm 
und  vermischt  sich  sofort  weiter  mit  den  unteren  Luftschich- 
ten,  so  daB  praktisch  die  warme  Luft  mit  ca.  25°  in  den 
Raum  trdfft.  Die  Luft  an  der  FuBbodenschicht  wird  also  sehr 
schnell  maBig  erwarmt  und  es  ergibt  sich  daraus  die  iiber- 
raschende  Tatsache,  daB  der  an  sich  noch  kalte  Raum  schon 


Turboheizer 


benutzbar  wird,  weil  es  fur  das  Wohlempfinden  wichtig  1st, 
daB"  dde  FuBbodenzone  geniigend  angewarmt  ist.  Die  kamin- 
artige  Warmeauswirkung  erwarmt  den  gesamten  Raum 
schnell.  Die  Leistungsaufnahme  des  Gerates  betragt  etwa 
1600  Watt. 

(Hersteller:  Zdansky,  Fabrik  elektrigcher  Warmegerate  G.m.b.H., 
Oberndorf-Neckar) 

Neuer  Kleinst  Lotkolben 

Die  ZEVA  brachte  einen  neuen  Kleinst-Lotkolben  in 
Miniaturausfiihrung  heraus,  der  besonders  fur  Lotarbeiten 
im  Kleininstrumentebau,  in  der  Fabrikation  von  Spezial- 
geraten,  Schwerhorigengeraten  usw.,  wo  auf  feinste  Lotun- 
gen  Wert  gelegt  werden  muB,  geeignet  ist.  Dieses  Gerat 


ZEVA  Kleinst-Lotkolben 


kann  ohne  Transformator  direkt  an  das  Voll-Spannungs- 
stromnetz  angeschlossen  werden.  Die  Heizwicklung  besteht 
aus  Feinstdrahten  in  der  halben  Starke  eines  diinnen 
Haares.  Der  Kern  befindet  sich  in  einem  geschlossenen 
GuBgehause  aus  Reinaluminium  von  0,8  mm  Starke. 

(Hersteller:  ZEVA-Elektrizitats-Ges,,  Kassel-Wilhelmshohe) 
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Elektro-keramlsche-Ofen 


pil 

umm 


fur  Tagstrom  1 —4  kW  fahrbar 

WSrmespeicherdfen 

fur  Nachtstrom  1 — 7 kW,  sowie 

Garagedfen  (feuersicher) 
liefert  in  schonen  Giasuren 


EMIL  LOW 

Kachelofenfabrik 

Baden-BadervOos 


Ing.  Max  Fuss  G.  m.  b.  H. 

Berlln-Hermsdorf,  Berllnerstraf®  11 

liefert  seit  ca.  40  )ahren 

1. )  Automaiische  Spannungs-  und  Stromregler 

2. )  Elektrische  Heizungen  fOr  Industrielle  Zwedke 

wie  Beheizung  von  Rezipienten  fur  Metallstrangpressen, 
Beheizung  von  Bleikabelpressen,  Kalanderwalzen,  Teertrd- 
gen  etc.,  Badwarmer,  Heizpatronen,  Durchlauferhitzer,  Indu- 
striefone,  Lotkolben,  Scbmelztiegel  etc. 


L rtf. 


Aufomatische 

Temperaturregler 

lur  elektrische  Beheizung 


Vorwarme-  und 
Nachkarte-  Oefen 

fur  Kunstharzproisereien  u. 
andere  Induitrien 

Louis  Arntz 


fabrik  elektr.  Apparote 

Ludenscheid  i.W* 


mm 
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Grol3eres  Elektrounternehmen  sucht  fijr  sein 
Zweigwerk  im  Ruhrgebiet  einen 


Ingenieur 


mit  Erfahrungen  auf  dem  Gebiet  der  Elek- 
trowarme  fur  die  Projektierung  von  wider- 
standsbeheizten  Industrieofen. 

Zuschriften  unter  Nr.  0280  an  Elektrowarme- 
Technik  erbeten. 


imTIjhiNmTTT1  I 


Horst  Toellner 

Wt.-Hahnerberg  ~ Postfach  47 


Elektrische  Heiz-und  Kochapparate 


Lindau  B°<*ensee 

=!.:  y Tel.  2781 


Backofen  - Elektroherde  - Heiflwasserspeicher  - Industrie- 
heizkorper  - Kirchenheizungen  - BGgeieisen  - Heizkissen 


QuaOifStsheizeleinrieinrfe 

fiir  alle  Zwecke 

Temperate 
Regelanlsgeti 
HeSzklssenfabrikaS  ©on 

Willi  GrieBhammer 

nOrNBERG,  MendelstraGe  3 
Telefon  61673 


u h rj  I D iiii  ii  n in 
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Zuschriften  unter  Nr.  0 293  an 
Elektrowarme-Technik  erbeten. 
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Patente 


Bekanntgemachte  Patentanmeidungen 

Es  sind  nacheinander  angegeben:  Patentklasse  und  -gruppe, 

Aktenzeichen,  Erfinder,  Anmeider,  Gegenstand,  Anmeldetag.  Bei 

Priorilatsbeanspruchung:  Land  und  Tag  der  Voranmeldung  bzw. 

Ausstellung  und  ihr  Eroffnungstag.  Einspruchsfrist:  4 Monate  vom 

Tage  der  Bekanntmachung  ab. 

48b,  12.  M 2974.  Erfinder:  Heinrich  Kluwe,  Berlin-Neu- 
kolln.  Anmeider:  Metallisator  G.  m.  b.  H.,  Metallspritz- 
technik,  Berlin-Neukolln.  — Dusensystem  fiir  Metallspritz- 
apparate.  20.  4.  1950. 

49  h,  34/01.  p 41  152  D.  Erfinder,  zugleich  Anmeider;  Dr.-Ing. 

habil.  Wilhelm  Hofmann,  Braunschweig,  Dr.-Ing. 
Hans  von  Hofe,  Krefeld  und  Dipl.-Ing.  Hans 
S o 1 1 o r f , Braunschweig,  — Verfahren  zur  Herstellung 
einer  SchweiBverbindung  zwischen  verschiedenen  Me- 
tallen  durch  Stumpfschweiflen  unter  Druck.  28.  4.  1949. 

49  h,  34/01.  p 55  054  D.  Erfinder:  Leo  Menke,  Duisburg- 

Huckingen.  Anmeider:  Huttenwerk  Huckingen  Akt.-Ges., 
Duisburg.  — Verfahren  zum  ZusammenschweiBen  von 
Rohren.  15.  9.  1949. 

49  h,  34/01.  p 56  371  D.  Erfinder:  Leo  Menke,  Duisburg- 

Huckingen.  Anmeider:  Huttenwerk  Huckingen  Akt.-Ges., 
Duisburg.  — Verfahren  zum  ZusammenschweiBen  von 
Rohren;  Zusatz  zur  Anmeldung  p 55  054  D.  29.  9.  1949. 

49  1,  5.  p 49  379  D.  Erfinder  zugleich  Anmeider:  Ernst 

Schlasse,  Altenvorde  (Westf.).  — Verfahren  zur 
Herstellung  von  Ambossen  mit  schmiedeeisernem  Korper 
und  aufgeschweiBter  Stahlplatte,  19.  7.  1949. 

Tag  der  Bekanntmachung:  8.  3.  1951 

4 g,  44/30.  D 5520.  Erfinder,  zugleich  Anmeider:  Felix  Damm, 
Dusseldorf.  — Riickschlagsicherer  Injektor-SchweiB-  und 
Schneidbrenner  fur  den  Betrieb  mit  einem  Brenngas- 
Sauerstoff-Gemisch;  Zusatz  zur  Anmeldung  D 141,  2.  9. 

1950. 

13  a,  2/10.  S 559.  Anmeider:  Siller  & Jamart,  Wuppertal-Hatz- 
feld.  — GeschweiBter  Flammrohrkessel.  31.  10.  1949. 

21  h,  29/20.  p 20  565  D.  Erfinder:  Walter  J.  Gladitz  Augs- 
burg. Anmeider  Keller  & Knappich  G.  ra.  b.  H.t  Maschi- 
nenfabrik,  Augsburg.  — SchweiBbegrenzer  fur  Wider- 
standschweiflung.  3.  11.  1948, 

48b,  11/01.  M 1967.  Erfinder:  Arthur  P.  Shepard,  Flush- 
ing, N.  Y.  (V.  St.  Am.).  Anmeider:  Metallizing  Engineer- 
ing Co.,  Inc.,  Long  Island  City,  N.  Y.  (V.  St.  Am.); 
Vertr. : Dr.  G.  W.  LotterhDS,  Frankfurt  a.  Main  und  Dr.- 
Ing.  A.  von  Kreisler,  Koln,  Pat.-Anwalte.  — Verfahren 
zum  Aufspritzen  von  metallischen  Uberziigen.  16  . 2.  1950. 
V.  St.  Amerika  19.  12.  1947. 

49  h,  35/01.  E 397.  Erfinder:  Paul  Riiggeberg,  Berlin- 

Tempelhof,  Anmeider:  Elektro-Thermit  G.  m.  b.  H.,  Ber- 
lin-Tempelhof.  — GieBform  fiir  die  alumino-thermische 
Schweiflung  von  StoBen  an  Eisenbahn-  und  StraBenbahn- 
schienen.  13.  12.  1949. 

49  h,  37.  p 48  894  D.  Anmeider:  S.  A.  L'Oxhydrique  Internatio- 
nale, Brussel;  Vertr.:  Dipl.-Ing.  E,  Rathmann,  Pat.-Anw., 
Frankfurt  a.  Main.  — Verfahren  zum  Brennschneiden  von 
Metallen.  14.  7.  1949.  Belgien  7.  10.  und  19.  10.  1948. 

Tag  der  Bekanntmachung:  15.  3.  1951 

21  h,  29/13.  H 1785.  Erfinder,  zugleich  Anmeider:  Wilhelm 

Bidding,  Schwerte-Villigst  (Westf.).  — Verfahren  zum 
Schweiflen  von  Kettengliedern.  25.  2.  1950. 

21  h,  30/13.  p 2243  B.  Anmeider:  Willem  Smit  & Co's  Trans- 

formatorenfabriek  N.  V.,  Nijmegen  (Holland);  Vertr.:  Dr.- 
Ing.  F.  Mayer,  Pat.-Anw.,  Ellwangen/Jagst.  — Schaltung 
zur  Stabilisierung  eines  Wechselstromlichtbogens  und  zur 
Verbesserung  der  Leerlaufspannungs-Belastungsstrom-Cha- 
rakteristik  beim  Lichtbogenschweifien.  16.  3.  1949.  Nieder- 
lande  17.  3.  1948. 

21  h,  30/16.  p 54  527  D.  Erfinder:  Wilhelm  Lotz,  Asslar 

und  Dr.  Leopold  Schaeben,  Wetzlar.  Anmeider: 
Stahlwerke  Rochling-Buderus  Akt.-Ges.,  Wetzlar.  — Elek- 
trode  fiir  AuftragschweiBungen.  10.  9.  1949. 

21  h,  30/16.  F 652.  Erfinder:  Olof  Brundin,  Fagersta 
(Schweden).  Anmeider:  Fagersta  Bruks  Aktiebolag,  Fa- 
gersta (Schweden);  Vertr.;  Dipl.-Ing.  J.  Ludewig,  Pat.- 
Anw.,  Wuppertal  Barmen.  — SchweiBelektrode  zum  Auf- 
tragen  von  Hartmetall  und  Verfahren  zu  ihrer  Herstellung. 
23.  1.  1950.  Schweden  8.  2.  1949. 

26  b,  7.  W 1296,  Erfinder,  zugleich  Anmeider:  Josef  Witty, 
Augsburg.  — Schubladen-Azetylen-Hochdruckentwickler. 
1.  3.  1950. 

26  b,  32.  p 13  270  D.  Erfinder:  Peter  Cafitz,  Diisseldorf- 
Western  und  Hans  Lothar  Bartsch,  Diisseldorf- 
Holthausen.  Anmeider:  Josef  Muller,  Willi  Muller,  Op- 
laden und  Hans  Lothar  Bartsch,  Diisseldorf-Holthausen.  - - 
Azetylen-Entwickler,  1.  10.  1948.  Frankreich  15.  12.  1947. 

26  b,  38.  p 13  267  D.  Erfinder:  Peter  Cafitz,  Diisseldorf- 
Western  und  Hans  Lothar  Bartsch,  Diisseldorf- 
Holthausen.  Anmeider:  Josef  Muller,  Willi  Muller,  Op- 
laden  und  Hans  Lothar  Bartsch,  Diisseldorf-Holthausen.  — 
Azetylen-Entwickler.  1.  10.  1948.  Frankreich  15.  12.  1947. 

26  b,  44/20.  M 3628.  Erfinder:  Quirino  A.  Trementozzi, 
St.  Louis,  Mo.  (V.  St.  Am.).  Anmeider:  Monsanto  Chemi- 
cal Company,  St.  Louis,  Mo.  (V.  St.  Am.);  Vertr.:  Dr.- 
Ing.  II.  Ruschke,  Beriin-Lichterfelde  West  und  Dipl.-Ing. 
K.  Grentzenberg,  Hamburg  36,  Pat.-Anwalte.  — Verfahren 
zur  Gewinnung  und  Behandlung  von  Azetylen.  26.  5.  1950. 
V.  St.  Amerika  22.  5.  1948. 

30  d,  27/02.  V 247.  Erfinder,  zugleich  Anmeider:  Theodor  Va- 
lentin, Saarbriicken.  — Schutzschild  fiir  SchweiBer. 
14.  12.  1949. 

39  a,  19/07.  T 222.  Erfinder:  Dipl.-Ing.  Robert  Forberger, 
Dachau.  Anmeider:  Telefunken  Gesellschaft  fiir  drahtlose 
Telegraphie  m.  b.  H.,  Berlin.  — Verfahren  zum  Ver- 
schweiBen  eines  thermoplastischen  Kunststoffes  mit  Tex- 
tilgewebe,  insbesondere  mit  der  Tresse  von  ReiBverschlus- 
sen  und  hiernach  hergestellter  ReiBverschluB.  1.  12.  1949. 
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Tag  der  Bekanntmachung:  22.  3.  1951 

4 g,  44/20.  B 2200.  Erfinder:  Leslie  George  Buckle, 
Greenford,  Middlessex  (England).  Anmelder:  Leslie  George 
Buckle,  Greenford,  Middlessex  und  Robert  Boocock,  Shef- 
field (England);  Vertr. : Dipl.-Ing.  H.  Leinweber,  Pat.- 
Anw.,  Berlin-Zehlendorf  West.  — Schneidbrenner.  20.  2. 
1950.  GroBbritannien  20.  12.  1946  und  26.  11.  194/. 

17  g,  3.  H 6192.  Erfinder:  Dipl.-Ing.  Hans  Steeg,  Duisburg- 
Huckingen.  Anmelder:  Hiittenwerk  Huckingen  Akt.-Ges., 
Duisburg.  — Schutzkappe  fiir  Gasflaschen.  2.  10.  1950. 

17  g,  5/02.  E 2707.  Erfinder:  Dipl.-Ing.  Gerhard  Mayer, 
Berlin-Schlachtensee  und  Dipl.-Ing.  Julius  Basse, 
Berlin-Schoneberg,  — Ventil  fur  Flussiggasbehalter.  29.  9. 
1950. 

21  e,  36/10.  p 10  650  D.  Erfinder:  Dr.-Ing.  Ernst  Wich,  Niirn- 
berg.  Anmelder:  Siemens-Schuckertwerke  Akt.-Ges.,  Ber- 
lin und  Erlangen.  — Verfahren  zur  Messung  der  Eigen- 
schaften  nackter  SchweiBelektroden.  1.  10.  1948. 

21  h,  30/10.  p 30  648  D.  Erfinder:  Arthur  Ratcliffe 
Ainsworth,  London.  Anmelder:  CYC-ARC  Limited, 
London;  Vertr.:  Dipl.-Ing.  E.  Rathmann,  Pat.-Anw., 
Frankfurt  a.  Main.  — Lichtbogen-SchweiBgerat  zum  An- 
schweifien  von  Bolzen.  31.  12.  1948.  GroBbritannien 
24.  11.  1947  und  21.  2.  1948. 

21  h 37/01.  p 32  274  D.  Erfinder:  Winfried  Kersten, 
Stuttgart.  Anmelder:  C.  Lorenz  Akt.-Ges.,  Stuttgart-Zuf- 
fenhausen.  — Verfahren  zur  Regelung  von  physikalisch- 
technischen  GroBen,  insbesondere  zur  Spannungsregelung 
von  HF-Schweifigeraten.  22.  1.  1949. 

47  g,  3.  p 47  427  D.  Erfinder,  zugleich  Anmelder:  Karl  Peter 
May,  Bonn.  — SelbstschluBventil,  insbesondere  fiir 
Druckbehalter  und  Gasflaschen.  29.  6.  1949. 


Tag  der  Bekanntmachung:  29.  3.  1951 

7 c,  24.  p 10  691  D.  Erfinder:  Hermann  Muskat,  Niirn- 
berg.  Anmelder:  Siemens-Schuckertwerke  Akt.-Ges.,  Ber- 
lin und  Erlangen.  — Raumecke  fiir  geschweifite  Kasten 
od.  dgl.  mit  abgerundeten  Kanten.  1.  10.  1948. 

18  c,  2/34.  E 964.  Erfinder:  Dipl.-Ing.  Georg  von  Oehsen, 
Miilheim/Ruhr.  Anmelder:  Eisenwerke  Miilheim/Meiderich 
Akt.-Ges. r Miilheim/Ruhr.  — Verfahren  und  Brenner  zum 
Oberflachenerhitzen  von  zu  hartenden  Zahnradern  od.  dgl. 
8.  4.  1950. 

21  h,  11/01.  p 5132  D.  Anmelder:  Fritz  Scholz,  Friedrichsdorf 

(Taunus)  und  Heinrich  Franke,  Frankfurt  a.  Main-Sossen- 
heim.  — Lotkolben  mit  elektrischer  Beheizung.  1.  10.  1948. 
Frankreich  13.  1.  1947. 

21  h,  29/11.  p 32  221  D.  Erfinder,  zugleich  Anmelder:  Dr.-Ing. 

Ernst  W.  Lanzendorfer,  Frankfurt  a.  Main.  — 
PunktschweiBmaschine.  21.  1.  1949. 

21  h,  29/11.  p 44  290  D.  Erfinder:  Eberhard  Rietsch, 

Diisseldorf-Reisholz.  Anmelder:  Westdeutsche  Werkzeug- 
maschinen  Akt.-Ges.,  Diisseldorf-Holthausen.  — Verfahren 
zur  Regelung  der  Schaltzeit  fiir  intermittierend  arbeitende 
oder  kurzzeitig  eingeschaltete  Stromverbraucher,  insbe- 
sondere zur  Regelung  der  SchweiBzeit  bei  Widerstand- 
schweiBmaschinen.  30.  5.  1949. 

21  h,  29/17.  p 38  211  D.  Erfinder,  zugleich  Anmelder:  Dr.-Ing. 

Ernst  W.  Lanzendorfer,  Frankfurt  a.  Main.  — 
Punktschweifizange.  29.  3.  1949. 

21  h,  30/12.  L 3794.  Erfinder:  Frank  Joseph  Pilia,  West 
Orange,  New  Jersey  (V.  St.  Am.).  Anmelder:  The  Linde 
Air  Products  Company,  New  York,  N.  Y.  (V.  St.  Am.); 
Vertr.:  Dipl.-Ing.  H.  Kosel,  Pat.-Anw.,  Bad  Gandersheim. 
— Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Lichtbogenschweifien 
von  Metallblechen.  19.  9.  1950.  V.  St.  Amerika  28.  2.  1947. 

2 lh,  30/16.  p 1304  B.  Erfinder:  zugleich  Anmelder:  Carl 
W 6 1 c k e , Bohlitz-Ehrenberg  bei  Leipzig.  — Verfahren 
zur  Herstellung  von  LichtbogenschweiBelektroden.  31.  12. 

1948. 

21  h,  30/16.  F 1464.  Erfinder:  Henry  Jackson  Stretton, 
Team  Valley,  Durham  (England).  Anmelder:  Fusarc  Li- 
mited und  Henry  Jackson  Stretton,  Team  Valley,  Dur- 
ham (England);  Vertr.:  R.  Schultz,  Pat.-Anw.,  Berlin 
SW  29.  — SchweiBelektrode.  19.  5.  1950.  GroBbritannien 
27.  12.  1944. 

21  h,  32/12.  St.  1030.  Erfinder:  Albert  Gossling,  Duis- 
burg und  Dipl.-Ing.  Dr.-Ing.  Walter  Kiefer,  Gum- 
mersbach.  Anmelder:  Steinhaus  G.  m.  b.  H.,  Duisburg.  — 
Verfahren  und  Elektrode  zum  elektrischen  SchweiBen  von 
Sieben.  6.  5.  1950. 

21  h,  36.  p 32  273  D.  Erfinder:  Dipl.-Ing.  Tankred  von 
Hauteville,  Stuttgart-Degerloch,  Anmelder:  C.  Lo- 
renz A.  G.,  Stuttgart-Zuffenhausen.  — Einrichtung  zur  di- 
elektrischen  Bearbeitung,  beispielsweise  zum  Verschweiflen 
von  nichtleitenden  Stoffen  im  Hochfrequenzfeld.  22.  1. 

1949. 

42  k,  46/07.  p 13  254  D.  Erfinder:  Dr.  Ewald  Barlecken, 
Diisseldorf-Oberkassel.  Anmelder:  Deutsche  Rohrenwerke 
A.  G.,  Miilheim/Ruhr.  — Vorrichtung  zur  Rontgenpriifung 
von  RohrschweiBnahten.  1.  10.  1948. 

47  g,  39/01.  G 98.  Anmelder:  Gesellschaft  fiir  Hochdruckrohr- 

leitungen  m.  b.  H.,  Berlin.  — Absperrschieber  fiir  Rohr- 
leitungen  mit  am  Gehause  angeschweifiten  AnschluB- 
stutzen.  15.  10.  1949. 

48  b,  12.  p 1303  B.  Erfinder:  Werner  Jahn,  Berlin.  An- 

melder: Metallisator  G.  m.  b.  H.  Metallspritztechnik,  Ber- 
lin-Neukolln.  — Metallspritzpistole.  31.  12.  1948. 

49  h,  25.  p 5537  D.  Erfinder:  Willi  Blank,  Krefeld.  An- 

melder: Deutsche  Edelstahlwerke  A.  G.,  Krefeld,  — Mittel 
zum  Loten  und  SchweiBen  von  Metallen.  1.  10.  1948. 

49  h,  35/02.  p 34  866  D.  Erfinder:  Hermann  Wagner,  Niirn- 
berg.  Anmelder:  Siemens-Schuckertwerke  A.  G.,  Berlin 
und  Erlangen.  — StumpfnahtlichtbogenschweiBverfahren 
fiir  Blechtafeln,  Rohre  und  andere  Hohlkorper.  22.  2.  1949. 

49  h,  37.  M 908.  Erfinder:  Dr.  Richard  Bechtle,  Frank- 
furt a.  Main.  Anmelder:  Adolf  Messer  G.  m.  b.  H.,  Frank- 
furt a.  Main.  — Steuerung  von  Brennschneidmaschinen 
nach  AnriB  auf  dem  Werkstiick.  12.  12.  1949. 
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KAIZIUM'KARBID 

DURCH 

RAAB  KARCHER 

GMBH 

ESSEN -BREDENEY 

FRANKENSTRASSE  348 


AUSLIEFERUNGSLAGER  AN  ALLEN  GROSSEREN  PLATZEN 
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HIMMEL- 

SCHWEISSUMFORMER 


SMD  162  f,  der  Kleinumformer  mil  zwei 
Bereichen  von  15-70  Amp.  und  45-150 
Amp.,  fiir  Blechstarken  von  0,5-8  mm 

SMD  302  f , das  Siandardmodell  m.  zwei 
Bereichen  von  45-100  Amp.  und  40-275 
Amp.,  fur  Werksioffslarken  bis  12  mm 

SMD  452  f,  der  Groflumformer  mil  , , 
zwei  Bereichen  von  60-210  Amp.f  t 
und  125  - 380  Amp.,  fiir  SchweiB-  / 
arbeiten  besonders  schwerer  Arl  | f 


HIMMELWERK  kjiibingett 
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Hlftiillogcyf 

Oesellschaft  fur  Schweifitechnik und  Werkstoffschutz m.b.H. Gelsenkirch^* 
Vermltung  u.Werk  WATTENSCHEID  Rufl405-PosifachQ6^ 
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'WAA/tiefoM:  ACETYLEN,  SAUERSTOFF,  WASSERSTOFF, 
STAHLFLASCHEN  in  alien  Grofien  fur  alle  Gase, 
AUTOGENGER  AT  E , als  Sonderkonstruktion 
IGA-GLEICHDRUCK-Schweifl-und  Schneidgerate, 
samtliche  Bedarfsartikel  fur  die  autogene  Schweiflung. 

'VJaa  yplcmm  Amd  Scumt'  : 

Komplette  DISSOUSGAS-ANLAGEN  mit  den  anerkannten 
IGA-Sicherheitseinrichtungen 


INDUSTRIEGAS  - AG,  Grevenbroich/Rhld. 

Telegramm-Adresse:  Industriegas 
Fernruf:  Grevenbroich  847/848 

Acetylen-Gaswerke  in: 

Koln  - Duisburg  - Bochum  - Hannover  - Halle/W 


Halle/W 


S C H W E 


A H T E 


S S D 

U N D 

SCHWEISSELEKt  RODEN 

WISTjFXUS£M:El  D@IM 

AKTIENGESELLSCHAFT  FOR  EISEN-  UNDiDRAHTINDUSTRIE 

HAMM  (WESTF.) 
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Sdmtliche  Ersatzteile  fur 
Kjellberg- 

SchweiBmaschinen 
und  Automaton, 
Mehrstellenregler  bis  350  Amp., 

Heinrichsgliick-RK-SchweiBelektroden 

Ein  Erfolg  jahrzehntelanger  Versuche  fiihrender  SchweiBexperten 

Verlangen  Sie  unverbindlich  Probeelektroden  und  Prospektunterlagen 
Reparaturdienst  fur  SchweiBmaschinen  und  -anlagen  aller  Fabrikate  und  Typen, 
SchweiBautomaten,  Punktsch  weiBmaschinen, SchweiBkrane  und  Drehvorrichtungen. 

UberprOfung  u.  Uberwachung  v.  SchweiBanlagen  u.  Maschinenparks  d.  unsere  erfahrenen  Reiseingenieure  u.-Monteure.-SchweiBtechn.  Beratung. 

HEINRICHSGLUCK  (21b)  SALCHENDORF 

Fabriken  fur  Eisen-  u.  Metallbeorbeitung,  Elektromaschinen  u.  Apparatebau  Post  Neunkirchen  - Kreis  Siegen  - Ruf  421  Neunkirchen 
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KESTRA 

KESTRA 

fur  KonslruktionsschweiBungen  oiler  Art 

DURIA 

tlefafoodwi 

fur  AuftragschweiBungen 
von  holier  VerschleiBfestigkeii 

DURIA -WEEK  KARL  KEMPF  K.-G. 

DUSSELDORF  • Postfach2063 

Werk  NeuB,  BockholtsiraBe  151 

Fernmi  Neufi  2698  und  2902 


Sauerstoff  . Azetylen 
Wasserstoff  • Stickstoff 
PreOluft  . Calz.-Carbid 
Beagld  . FIQssIggas 

Autogen  SchweiB-  und  Schneldgerflte 
Stahlflaschen  Mr  sMmtliche  Gasarten 

Praparierung  von  Azetylenflaschen  durch  unsere 
bewdhrte  Sicherheitsmasse 


Sauerstoffwerk  Westfalen 

Aktiengesellschaft 

Verwaltung:  Munster/Westf.  • Fernsprecher  6645 
Osnabruck,  Ruf  8518  • Sendenhorst,  Ruf  130 


ELEKTRODEN 

SCHWEISSDRAHTE 


KLOCKNER-WERKE  AG  WERK  DUSSEIDORF 
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ALLGEMEINE  ELEKTRICITATS-GESEUSCHAFT 


SCHUIEISSDROHTE 


flGIL  SCHUJEISSDRAHT  DRYPflSQMBH 

HANNOVER-KIRCHRODE  ° DORTMUND0 
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FLIESSDRAHT 


SonderschweiBdraht 

Type  U-40  fur  Eisen 
Type  U-3  Robuscobronze 
Type  U-6  Uniscokupfer 

„Fabrikfliess" 

Hermann  Fliess  & Co.,  Duisburg 


AUTOGEN  -SchweiB- 

Schneid- 

Lotgerate 

PROPANGAS-Armaturen- 

Regler- 

Ventile 

FLASCH  ENBATTERI E N 

Kompl.  Anlagen 

DRSGERWERK  LUBECK 

Heinr.  & Bernh;  Drager 

Fernsprecher:  2 58  31  F.  S.  021137 

Telegramme:  Dragerwerk  Lubeck 
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ryieue  SpiizenerzeugniMe  underer 
■GLlekirodeniertigung  : 


GHH-Lord 


dick  umpreBt 

nach  DIN  1913:  Ti  18  Us  50 
fur  Stahle  bis  St  52 


GHH-Ultra 


dick  umpreBt 

nach  DIN  1913:  Kb  52  Us  60 
fur  Stahle  mit  bis  zu  0.6  % C. 


Beide  Elektroden  hoch  strombelastbar.  In 
alien  SchweiBpositionen  verschweiBbar,  ge- 
ringe  Sprltzverluste,  keine  Einbrandkerben, 
gutes  Schlackenabspringen,  feine  Raupen- 
zeichnung 


GHH-Elektroden  erfullen  hochste  Anspruch.el 


Wir  liefern  in 


£eUet 


Autogene 

SchweiBbrenner 

Schneidbrenner 

Druckminderer 

Spezial-Armaturen 

Gaslotwerkzeuge 

auch  fiir  Propangas 

J.  Lorch  G.m.b.H. 

Fabrik  fiir  Auiogen-  u.  Gaslotwerkzeuge 

(14  a)  Sluitgart-13 


SchweiBer- 

Handschuhe,  Anzuge, 
Schurzen,  Masken, 
Spiegel,-  Brillen, 
Pickhdmmer,  Schlduche, 
Respiratoren, 
Elektrodenhalter 

Ausfuhrliche  Prospekte  gratis  und  franko 

Wilhelm  Ecke,  Hamburg  24 

Graumannsweg  54  • Fernspr.  25  02  86 


© FIRINIT  @ 

Die  Marke  der  zuverlassigen 

SchweiB-  und  Loisioffe 

eines  indusiriellen  Forschungsinsiiiutes 

Metallo-chemische  Fabrik  Dr.L.  Rostosky 

(20  b)  Goslar/Harz,  Dr.-Nieper-Str.  12 


ELEKTRODEN 


entsprechen  alvErgebnis  45  iah- 
riger  Forschungs-  und  Pionier- 
arbeit  hochsten  Anforderungen 
und  sichern  gleichbleibendeGute. 


KJELLBERG-SchweiBonlagen  fur 
jede  Leistung. 

Ersotiteil-  u.Zubeborlieferungen. 
Reparatur-  und  Beratungsdienst. 


KJELLBERG-ESAB  GMBH.  DUSSELDORF 


Verwaltung  und  Betrieb:  Werdener  StraBe  85 
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WIR  PLANEN  UND  6AUEN 


# Stahl -Briicken 

# Stahl  -Hochbauten 

# Stahl -Wohnungsbauten 

• Stahl -Wasserbauten 

• Theater-  Bauten 

• Apparate  und  Behalter 

• Industrieanlagen 

• Bergbauzulieferungen  n 

• Weidien,  Drehsdieiben,  >«> 

• GroCfordergerate  C,  . . . crze 

• Aufbereitungsanlagen  ur 
t Zerkleinerungsarilagen 

Kabel-  und  Verseilmaschmer r t 

» Masdiinen  u.  EinncMungeMu  r|en 

Kalk-,  Gipswerke  u.  verwana 


k.  ■ 

Vv 

• j • 

v-':;  •• 
'*  ■ • ’ 


RHEINHAUSEN 

Drahtwort:  Stahlbau  Rheinhausen  • Fernschr.-AnschluP  036  838 
Fernspr.-Anschl.:  Duisburg  34341,  Moers  2742,  Rhcinhausen  741 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

Sell wei Ben  und  Schneiden 

Zeitschrift  fur  die  autogenen  und  elektrischen  SchweiB-,  Schneid-  und  Oberflachenbehandlungsverfahren 

Schriftleitung:  Professor  Dr.-lng.  habil.  Helmut  Koch,  Hannover 
Verlag:  Friedr.  Vieweg  & Sohn,  Braunschweig,  Burgplatzl 

Zeitschrift  des  Deutschen  Verbandes  fur  SchweifMechnik  EV. 

Dusseldorf,  H a r ko  rtstrafte  27 

3.  Jahrgang,  Heft  6 Braunschweig  Juni  1951 


Zum  Geleit! 

Die  enge  Verbundenheit  des  Deutschen  Verbandes  fitr  SchiveiUtechnik  BY.  mil  der  gesamten 
deutschen  Wirtschaft  konnte  auf  der  Jahresmitgliederversammlung  1950  in  Duisburg  nicht  sinnfdlliger 
unterstrichen  werden  als  durch  die  Wahl  von  Miinchen  zum  Tagungsort  fur  die 

Jahresmitgliederversammlung  1951, 

die  mit  der  Cfrohen  Scliweifiteclimsclieil  Tagung  verbunden  1st. 

Wiederum  werden  zahlreiche  Teilnehmer  aus  dem  In - und  Ausland  zu  diesen  Veranstaltungen  erwartet, 
in  denen  der  DVS  Rechenschaft  iiber  die  Arbeit  eines  Jahres  ablegt  und  zugleich  seinen  Willen  bekundet , 
die  Tatigkeit  des  Gesamtverbandes  auf  eine  immer  breitere  Grundlage  zu  stellen 

zur-Forderung  der  Schweifitechnlk  auf  alien  Gebieten  und 
zum  Yntzen  der  deutschen  Wirtschaft  und  der  in  ihr  Tati  gen. 

Der  Deutsche  Verband  fur  Schweifitechnik  griifit  alle  zu  dieser  Tagung  aus  dem  In - und  Ausland  kom - 
menden  Damen  und  Herren  und  heiftt  sie  in  Miinchen  herzlich  willkommen.  Die  GriiBe  gelten  zugleich 
auch  denjenigen  Verbandsmitgliedern  und  Freunden  der  Verbandsarbeit,  die  es  nicht  ermoglichen  konnen, 
an  der  Miinchener  Tagung  teilzunehmen. 

Die  Erfolge  in  der  Verbandsarbeit  im  abgelaufenen  Jahr  sind  beachtlich.  Der  DVS  vereint  jetzt  mehr  als 
4000  Firmen,  Korperschaften,  Ingeniewre,  Techniker  und  Praktiker.  8 Landesverbande,  60  Ortsverbande, 
5 SchweiBtechnische  Lehr-  und  Versuchsanstalten,  66  Kursstatten  — in  2 dieser  Kursstatten  wird  auch  das 
SchweiBen  usw.  von  Kunststoffen  gelehrt  1 Priifstelle  fitr  Schweifitechnik,  1 Technischer  Ausschufi  mit 
23  Arbeitsgruppen,  1 Hauptpriifungsausschutt  mit  8 Landespriifungsausschussen  und  den  entsprechenden 
Ortsprufungsausschiissen  sowie  die  Schriftleitung  und  das  Redaktionskollegium  der  Zeitschrift  „Schwei6en 
und  Schneiden “ geben  ihr  Bestes  in  dem  Bestreben , die  wissenschaftlich-technischen  Erkenntnisse  auf 
alien  Gebieten  der  Schweifitechnik  zu  for  dem  und  in  die  Praxis  einzufiihren.  Vber  800  schweifitechnische 
Lehrgange  mit  rund  12000  Teilnehmern,  nahezu  600  Vortragsveranstaltungen,  zum  Teil  mit  praktischen 
SchweiOvorfuhrungen , mit  iiber  67000  Besuchern  legen  Zeugnis  von  der  umfassenden  Arbeit  in  dieser 
Hinsicht  ab. 

Schopfen  wir  aus  diesen  Erfolgen  und  aus  den  Veranstaltungen  im  gastfreundlichen  Miinchen  die  Kraft, 
an  die  Arbeit  eines  weiteren  Jahres  heranzugehen  und  sie  erfolgreich  zu  Ende  zu  fiihren  im  Vertrauen 
auf  uns  selbst  und  auf  den  bisher  bezeigten  Idealismus  der  groflen  Mitarbeiterzahl  im  Verband. 


v 


Vorsitzender  des  Deutschen  Verbandes  fur  Schweifitechnik  EV. 


Wenn  man  von  Miinchen  spricht,  denkt  man  wohl  zuerst  an  die  herrliche  Landschaft  und  die  Berge,  an 
die  Tiirme  der  Frauenkirche  und  an  das  Miinchener  Kindi,  an  das  Hofbrauhaus  und  an  die  Miinchener 
Kiinstler . 

Wir  aber  denken  auch  an  einen  Oskar  von  Miller,  den  Begriinder  des  Deutschen  Museums,  und  die  vielen 
anderen  Techniker,  die  von  hier  aus  ihren  Weg  begannen. 

Wir  sehen  heute,  wie  Miinchen  immer  mehr  Bedeutung  in  Wissenschaft  i nd  Technik  erlang t.  Wenn  wir 
hier  helfen  konnen  mit  aufzubauen,  ist  uns  dies  Wunsch  und  Bediirfnis  zugleich. 

Welch  wichtigen  Platz  das  SchweiBen  heute  im  wirtschaftlichen  Wiederaufbau  einnimmt,  ist  allbekannt. 
Schweifien  wir  doch  heute  so  vieles,  was  friiher  geschraubt  und  genietet  wurde. 

Ich  begriifte  es  daher  aufrichtig,  daft  die  bereits  1939  geplante  Tagung  in  diesem  Jahr  in  Miinchen  statt- 
findet . Moge  die  Tatigkeit  des  Verbandes  die  weitere  Entwicklung  der  Schweifitechnik  befruchten  und  uns 
einen  tiichtigen  Nachwuchs  erziehen. 


Oberburgermeister 
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VERBAND  DER  SACHVERSICHERER  e.V. 

KOLN,  Worringer  Str. 22 


1st  das  aus  zwingenden  Grunden  nicht  durchfuhrbar,  dann  sind  mindestens  foigende  Punkte  zu  beachten: 

1.  Feuerarbeiten  durfen  nur  von  erfahrenen  Arbeitskraften  ausgefuhrt  werden,  die  sich  der  damit  verbundenen  Gefahren 
voll  bewuBt  sind.  Fur  Aufsicht  und  geeignete  Hiifs-  und  Loschkrafte  ist  rechtzeitig  vor  Beginn  der  Arbeiten  zu  sorgen. 

2.  Bewegliche  brennbare  Gegenstande  und  lagernde  feuergefahrliche  Stoffe,  auch  Staub  und  Abfalle,  sind  vor  Beginn  der 
Arbeiten  aus  der  Umgebung  der  Arbeitsstelle  zu  entfernen. 

3*  Ortsfeste  brennbare  Bauteile,  wie  Balkenwerk,  Holzwande,  -boden  und  -turen  sind  vor  Beginn  der  Arbeiten  durch  nicht 
entflammbare  Schutzbelage,  Wasser,  feuchte  Tucher  oder  Sand  zuverlassig  gegen  Flammen,  Funken  und  gluhende  Metall- 
teilchen  zu  sohutzen. 

4.  Decken  und  Wanddurchbruche,  Rohrdurchlasse,  Fugen  und  Ritzen  sind  vor  Beginn  der  Arbeiten  gegen  die  Nachbarraume 
feuersicher  abzudichten.  Die  Neben-  bzw.  uber  und  unter  der  Arbeitsstelle  liegenden  Raume  sind  wahrend  der  Ausfuhrung 
der  Arbeiten  laufend  auf  etwa  auftretendes  Feuer  (z.  B.  durch  Warmefortleitung,  Funkenflug  oder  dergl.)  zu  untersuchen. 

S*  Brennbare  Umkleidungen,  Isolierungen  aus  Holzwolle  oder  Torfmull  und  dergl.  sind  vor  Beginn  der  Arbeiten  aus  der 
Gefahrenzone  zu  entfernen. 

6.  Behalter,  Rohrleitungen  und  Kanale  fur  feuergefahrliche  Stoffe,  Flussigkeiten  oder  Gase  sind  vor  Arbeitsbeginn  zu  entleeren, 
zu  reinigen  und,  soweit  moglich,  mit  Wasser  zu  fullen.  1st  eine  Fullung  mit  Wasser  nicht  moglich,  so  sind  die  erwahnten  Teile 
mit  Stickstoff  oder  Kohlensaure  zu  fullen. 

T,  Loschwasservorrat  und  geeignete  Handfeuerloscher  sind  stets  vor  Arbeitsbeginn  bereitzustellen. 

8*  Beim  zeitweiligen  Ablegen  von  brennenden  SchweiB-  und  Schneidbrennern  sowie  Lotlampen  ist  die  offene  Flamme  besonders 
zu  huten  und  dauernd  zu  beobachten. 

O.  Nach  AbschluB  der  Feuerarbeiten  sind  die  Arbeitsstelle,  die  neben,  uber  und  unter  der  Arbeitsstelle  liegenden  Raume  und 
die  weitere  Gefahrenzone  auf  Brand,  Rauch  oder  Brandgeruch  grundiich  und  wiederholt  mindestens  noch  mehrere  Stunden 
nach  AbschluB  der  Arbeiten  zu  uberprufen.  Beim  Abloschen  auch  geringfugiger  Brand-  oder  Glimmsteilen  ist  besondere 
Sorgfalt  geboten,  vor  allem  ist  auf  schwer  zugangliche  Stellen  zu  achten.  Erforderlichenfalls  ist  die  Feuerwehr  vorsorglich 
zu  verstandigen.  • 

Sofern  kein  ausreichender  Feuerschutz  sichergestellt  ist,  mussen  Arbeiten 
mit  SchweiBgeraten  und  Lotlampen  unterbleiben  und  durch  gefahrlose  Verfahren  ersetzt  werden. 
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GeschweiBter  Wippdrehkran 


Eine  bemerkenswerte  Neukonstruktion  auf  dem  Gebiete 
der  Stahltragwerke  fur  Krane  zeigt  der  abgebildete 
DEM  AG- Wippdrehkran.  Der  dem  Stuckgutumschlag 
dienende  Hafenkran  ist  im  Weserbahnhof  Bremen  auf- 
gestellt  worden.  Er  arbeitet  mit  einer  groBten  Aus- 
ladung  von  20  m und  einer  groBten  Nutzlast  von  3 t. 
Die  Hubhohe  des  Lasthakens  betragt  36  m. 

Die  Drehbewegung  des  Oberteiles  mit  Ausleger  wird 
durch  einen  Kugelring  in  das  feststehende  Portal  iiber- 
tragen.  Der  Drehantrieb  erfolgt  iiber  ein  im  Oberteil 
gelagertes  Ritzel,  das  in  einen  mit  dem  Portal  fest  ver- 
bundenen  verzahnten  AuBenkranz  eingreift.  Es  war 
also  naheliegend,  die  beiden  Kugelringhalften  auf  dem 
ganzen  Umfang  zu  lagern.  Das  fiihrte  zu  dem  zylin- 
drischen  Portalkessel  und  dem  zylindrischen  Maschinen- 
haus  des  Oberteils. 

Der  Portalkessel  ruht  auf  drei  Stutzen.  Der  Radstand 
der  beiden  wasserseitigen  Stutzen  betragt  6 m,  die 
Spurweite  des  Portals  mit  Riicksicht  auf  das  Durch- 
gangsprofil  7,5  m.  Um  eine  Vorstellung  iiber  die 
GroBenverhaltnisse  zu  erhalten,  seien  einige  BaumaBe 
des  Portals  angegeben: 

Hohe  des  Portals  von  der  Schienenoberkante  bis 
zum  Kugelring:  10  m, 

Hohe  des  Portalkessels : 2 m, 

Durchmesser  des  Portalkessels:  3,15  m, 

Querschnitt  der  Stiitze  am  Knick:  etwa  lXlm2. 

Das  gesamte  Portal  ist  bis  auf  wenige  durch  Transport 
und  Montage  bedingte  Ausnahmen  vollkommen  ge- 
schweiBt  ausgefiihrt.  Der  Portalkessel  besteht  aus  der 
langsversteiften  Kesselwand,  die  oben  und  unten  durch 
je  einen  starken  Ring  abgeschlossen  wird.  Die  Stiitzen 
besitzen  einen  rechteckigen  Kastenquerschnitt.  Sie  sind 
aus  zwei  gekanteten  U-Profilen  und  zwei  ebenen 
Blechstreif en  mittels  Stumpfnaht  zusammengeschweiBt. 
Zur  Kraftumleitung  im  Knick  sind  sie  mit  einer 
Zwischenwand  versehen. 

Mit  dieser  Bauweise  der  geschlossenen  Rohren  groBen 
Querschnittes  wird  eine  hohe  Steifigkeit  gegen  alle 
Arten  der  Beanspruchung  einschlieBlich  der  Ver- 
drehung  erzielt.  Aus  diesem  Grunde  konnten  auch  das 
allgemein  iibliche  Zugband  und  sonstige  Aussteifungen 
zwischen  den  beiden  wasserseitigen  Stutzen  wegfallen, 
zumal  in  dem  vorliegenden  Fall  kein  Zugband  als 
Wellentrager  fur  den  Fahrantrieb  benotigt  wird,  da 
dieser  nur  an  einer  Stiitze  erfolgt.  Der  Wegfall  des 
Zugbandes  bietet  neben  der  konstruktiven  Verein- 
fachung  dem  Benutzer  des  Kranes  groBe  Vorteile,  da 
der  Zugang  zur  Kaikante  vollig  unbehindert  ist. 

Eine  werkstoffsparende  Gestaltung  bei  der  Schalen- 
und  Kastenbauweise  fiihrt  nur  dann  zum  Erfolg,  wenn 
bei  groBem  umschlossenen  Querschnitt  die  Wanddicke 
gering  gehalten  werden  kann.  Die  Bemessung  der 
Blechdieken  erfolgt  dann  nicht  nach  der  Festigkeit  des 
Werkstoffes,  sondern  nach  der  Ausbeulsicherheit.  Diese 
kann  erhoht  werden  durch  entsprechende  Aussteifungen 
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der  Blechfelder.  Im  allgemeinen  werden  offene  Profile 
Oder  Flacheisen  als  Steifen  verwendet.  Die  allseitige 
Lagerung  des  Blechfqldes  ist  dabei  als  gelenkig  zu  be- 
trachten.  Beriutzt  man  dagegen  verdrehungsfeste 
Steifen,  z.  B.  geschlossen  aufgeschweiBte  U-Profile, 
und  schlieBt  diese  an  den  Enden  verdrehsteif  an,  dann 
erhoht  sich  die  Beulsicherheit  infolge  der  eingespannten 
Lagerung  des  Blechfeldes,  die  dem  Ausbeulen  des 
Bleches  erhohten  Widerstand  entgegensetzt. 

Um  die  Grenze  bei  der  Bemessung  der  Blechdieken  zu 
finden,  wurde  ein  Belastungsversuch  am  verkleinerten 
Modell  durchgefiihrt.  Die  Blechfelder  der  Modellstiitzen 
waren  durch  Hohlsteifen  i(gekantete  U-Profile)  unter- 
teilt.  Die  Spannung  im  Augenblick  des  Bruches  infolge 
Beulens  lag  erheblich  iiber  der  rechnerischen  Beul- 
spannung  des  gelenkig  gelagerten  Blechfeldes.  Dies  ist 
zum  Teil  auf  die  Wirkung  der  Hohlsteifen  zuriickzu- 
f-iihren;  zum  anderen  ist  die  Tragfahigkeit  der  Kon- 
struktion  beim  Erreichen  der  theoretischen  Beulgrenze 
noch  nicht  erschopft,  wie  die  Erfahrungen  im  Flug- 
zeugbau  gleichfalls  zeigen. 

Auf  Grund  der  Versuchsergebnisse  ergab  sich  fur  die 
Stutzen  eine  ausreichende  Blechdicke  von  6 mm  bzw. 
5 mm  fur  den  unteren  Teil.  Eine  Herabsetzung  der 
Blechdicke  um  1 mm  ware  moglich,  wurde  aber  die 
Steifenzahl  unwirtschaftlich  erhohen. 

Die  Werkstoffersparnis  dieses  Portals  gegeniiber  der 
bisherigen  Bauart  betragt  nahezu  30  °/o.  Als  Werkstoff 
wurde  durchweg  Baustahl  St  37  SM  verwendet. 

Der  Ausleger  ist  als  geschweiBtes  Fachwerk  ausge- 
fiihrt.  Als  Stabelement  wurde  das  Rohr  gewahlt,  das 
sich  bei  geringem  Eigengewicht  wegen  seines  allseitig 
gleich  hohen  Tragheitsmomentes  besonders  als  Druck- 
stab  eignet.  Der  Querschnitt  des  Auslegers  ist  drei- 
eckig,  so  daB  die  bei  rechteckigem  Querschnitt  not- 
wendigen  Querverbande  wegfallen  konnen. 

Die  Rohre  aus  St  35-  29  und  HSB  50  sind  in  den  Knoten- 
punkten  stumpf  aneinandergeschweiBt,  nachdem  ihre 
Enden  nach  Blechschablonen  entsprechend  ihren  Durch- 
dringungen  durch  Brennschneiden  zugerichtet  wurden. 

Der  Rohrausleger  dieser  Ausfuhrung  besitzt  ein  um 
etwa  40%  geringere^  Eigengewicht  als  der  Fachwerk- 
ausleger  rechteckigen  Querschnittes  aus  Walzprofilen. 
Das  bedeutet  nicht  nur  eine  Werkstoffersparnis  am 
Ausleger  selbst,  sondern  auch  gleichzeitig  die  Mog- 
lichkeit  zu  einer  weiteren  werkstoffsparenden  Be- 
messung des  durch  den  Ausleger  belasteten  tibrigen 
Tragwerkes. 

Der  beschriebene  Kran  mit  seiner  neuartigen  Stahl- 
konstruktion  zeigt,  weftche  gestaltungsmaBige  Frei- 
ziigigkeit  die  SchweiBtechnik  dem  Konstrukteur  in  die 
Hand  gibt.  Dabei  fallt  die  Entwicklungsrichtung  nach 
der  Vollwand-  und  Schalenbauweise  hin  auf,  die 
zweckmaBig,  billig  und  in  der  auBeren  Form  allgemein 
ansprechend  zu  sein  scheint. 
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Aus  der  Praxis  eines  Beratungs-Ingenieurs 

Von  Dipl.-Ing.  H.  Schulz,  Knapsack,  Bez.  Koln 

Mitteilung  der  Beratungsstelle  fur  Autogen-Technik  EV.,  Knapsack 

Es  wird  ein  Uberblick  iiber  die  vielseitige  Tdtigkeit  eines  Beratungsingenieurs  fur  die  autogenen 
SchweiB-  und  Schneidverfahren  gegeben.  Ein  entsprechender  Aufsatz  aus  dem  Gebiete  der  Elektro- 
schweiBung  ist  vorgesehefi.  Die  Schriftleitung  ’ 


Die  SchweiBverfahren  verdanken  ihre  umfangreiche 
Einfiihrimg  in  die  Technik  der  Metallverarbeitung  ins- 
besondere  dem  Einsatz  von  Fachkraften,  die  ihre  viel- 
seitigen  Grundlagen  umfassend  beherrschen  und  auf 
Grund  ihrer  praktischen  Erfahrungen  die  verschieden- 
artigen  Probleme  und  Anforderungen  der  Praxis 
meistern  konnen. 

Die  Verbrennungsvorgange  erfordern  eingehende  Kennt- 
nisse  der  Chemie,  der  Warmelehre  und  der  Stromungs- 
technik,  um  Klarheit  iiber  die  chemischen  Reaktionen 
und  die  Warmeiibertragung  an  das  Werkstiick  zu  er- 
halten.  Ebenso  wichtig  sind  umfassendes  Wissen  iiber  die 
Metallurgie  und  die  Werkstoffeigenschaften,  insbeson- 
dere  liiber  die  SchweiBbarkeit  der  Metalle  und  ihrer 
Legierungen.  Die  Ausarbeitung  von  schweiBgerechten 
Konstruktionen  erfordert  Sicherheit  in  den  Grundlagen 
der  Festigkeitsrechnung.  Der  erfolgreiche  Einsatz  eines 
bestimmten  SchweiBverfahrens  wird  meist  von  einer 
Uberpriifung  der  Wirtschaftlichkeit  abhangen,  die  ver- 
langt,  daB  Kostenvergleiche  zwischen  den  einzelnen 
Verfahren  zuverlassig  angestellt  werden  konnen. 

Diese  Uberlegungen  veranlaBten  die  verschiedenen 
Bauaufsichtsbehorden  in  Deutschland,  die  Vergebung 
groBerer  SchweiBarbeiten  davon  abhangig  zu  machen, 
daB  den  Betrieben  fur  die  konstruktive  Gestaltung  und 
die  schweiBgerechte  Fertigung  eine  Spezialkraft  in  Ge- 
stalt des  SchweiBfachingenieurs  zur  Verftigung  steht. 
Diesem  wurde  die  gesamte  Verantwortung  fur  die  mit 
der . SchweiBtechnik  zusammenhangenden  Probleme 
auferlegt.  Diese  Forderung  bedeutete  zweifellos  eine 
starke  Einengung  des  Kreises  von  Firmen,  die  fur  der- 
artige  Arbeiten  herangezogen  werden  durften.  Es  ist 
aber  nicht  zuletzt  diesem  Umstand  zuzuschreiben,  wenn 
in  Deutschland,  abgesehen  von  einigen  Sonderfallen, 
groBere  MiBerfolge  bei  der  An  wen  dung  der  SchweiB- 
technik nicht  zu  verzeichnen  sind. 

Aus  der  Erkenntnis,  daB  derartige  Spezial-Fachkrafte 
nicht  nur  die  Verbreitung  der  SchweiBtechnik  stark 
fordern,  sondern  auch  die  Unfallgefahr  in  den  Betrieben 
verrmgern  konnen,  entschloB  man  sich  bereits  1937 
seitens  der  Autogen-Industrie,  einen  Beratungsdienst 
einzurichten,  der  alien  Firmen,  also  auch  denen,  die  sich 
einen  eigenen  SchweiBfachingenieur  nicht  leisten  kon- 
nen, kostenlos  zur  Verfiigung  steht.  Diesen  Beratungs- 
Ingenieuren  sind  besonders  qualifizierte  LehrschweiBer 
beigegeben,  die  von  Fall  zu  Fall  auf  Wunsch  der  Firmen 
zur  Schulung  der  SchweiBer  in  den  Betrieben  und  fur 
Vorfiihrungen  von  SchweiBarbeiten,  die  von  den  eigenen 
Kraften  nicht  bewaltigt  werden  konnen,  zur  Verftigung 
stehen.  Seit  dieser  Zeit  betreut  die  Beratungsstelle  fur 
Autogen-Technik  EV.  in  Knapsack  mit  einem  Stab  er- 
fahrener  und  sorgfaltig  ausgewahlter  Beratungs-Inge- 
nieure  die  Industrie  und  das  Handwerk.  Durch  die  enge 
Fuhlung  dieser  Stelle  mit  den  maBgebenden  Uber- 
wachungseinrichtungen,  den  technisch-wissenschaft- 
lichen  Verbanden  und  den  staatlichen  Stellen  sowie 
durch  ihren  regen  Gedankenaustausch  mit  den  ent- 
sprechenden  auslandischen  Stellen  konnten  beachtliche 
Erfolge  erzielt  werden.  Seit  1947  ist  dieser  Beratungs- 
dienst wieder  aufgenommen  und  wird  in  immer 
groBerem  Umfang  in  Anspruch  genommen. 

Durch  die  Hauptgeschaftsstelle  der  Beratungsstelle  fur 
Autogen-Technik  EV.  werden  alle  Neuerungen  des  In- 
und  Auslandes,  soweit  die  SchweiBtechnik  von  ihnen 
bertihrt  wird,  sorgfaltig  verfolgt.  Neuere  Verfahren 
werden  in  einer  eigenen  Versuchswerkstatt  eingehend 


meist  in  Verbindung  mit  den  entsprechenden  Hochschul- 
instituten  und  den  Materialprtifamtern  erprobt.  Uber 
groBere  Versuchsarbeiten  ist  laufend  in  den  Zeitschriften 
berichtet  worden.  An  Hand  der  geschaffenen  Unterlagen 
kann  der  Beratungs-Ingenieur  seine  Arbeit  in  den  Be- 
trieben aufnehmen.  Umgekehrt  treten  selbstverstandlich 
auch  Falle  ein,  in  denen  der  Beratungs-Ingenieur  zu 
keiner  befriedigenden  Losung  kommen  kann.  Er  teilt 
den  Sachverhalt  dann  der  Hauptgeschaftsstelle  mit,  die 
entsprechende  Nachforschungen  anstellen  und  Versuche 
durchfuhren  kann.  An  Hand  des  Versuchsberichtes  kann 
der  Beratungs-Ingenieur  das  vorgeschlagene  Verfahren 
ebenfalls  ausprobieren  und  vorfiihren.  Die  Anwendung 
des  ausgearbeiteten  Vorschlages  bleibt  den  Firmen 
iiberlassen. 

Von  Zeit  zu  Zeit  werden  die  Beratungs-Ingenieure  zu- 
sammengezogen.  An  Hand  von  Referaten  werden  sie 
iiber  Neuerungen  unterrichteL  Ebenso  wichtig  ist  der 
Erfahrungsaustausch  der  Beratungs-Ingenieure  unter- 
einander.  Auch  die  LehrschweiBer  werden  immer  wieder 
in  der  Lehrwerkstatt  der  Hauptgeschaftsstelle' geschult 
und  mit  den  neuesten  Geraten  und  Verfahren  vertraut 
gemacht.  Es  wird  auf  diese  Weise  erreicht,  daB  bei  der 
Beratung  von  Interessenten  keine  sich  widersprechen- 
den  Angaben  von  verschiedenen  Seiten  gemacht  werden 
konnen. 

Schweifiung  von  Stahlen  mit  hoheren  C-Gehalten 

Im  Stahlbau  und  im  Fahrzeugbau  findet  das  Rohr  als 
Konstruktionselement  mehr  und  mehr  Eingang.  Fur  die 
SchweiBung  ist  dabei  zu  beachten,  daB  die  unlegierten 
Stahlqualitaten  von  nahtlosen  FluBstahlrohren  erheb- 
lich  hohere  C-Gehalte  aufweisen,  als  es  bei  den  Walz- 
profilen  iiblich  ist,  Zahlentafel  1. 


Zahlentafel  1.  Kennwerte  unlegierter  Stahle  fur  die 
Herstellung  von  Rohren 


Nach  DTN-Blatt 

Be- 

zeichnung 

grofiter 

C-Gehalt 

°/o 

ZerreiB- 

festigkeit 

kg/mm* 

Streck- 

grenze 

kg/mmB 

DIN 

1629 

St  35 

0,18 

35-45 

22 

DIN  E 

1625 

St  45 

0,28 

45—55 

26 

DIN  E 

1616 

St  55 

0,40 

55-65 

30 

St  65 

0,50 

65-70 

35 

DIN 

1661 

C 10 

0,12 

38 

21 

C 15 

0,18 

42 

23 

C 25 

0,28 

42-50 

24 

C*  35 

0,40 

50-60 

28 

C 45 

0,50 

60-70 

33 

C 60 

0,65 

70-85 

39 

Bei  derartigen  SchweiBungen  miissen  die  entstehenden 
Warmespannungen  berucksichtigt  werden.  Eine  An- 
haufung  von  SchweiBnahten  sowie  eine  unsymmetrische 
Verteilung  von  SchweiBnahten  iiber  den  Querschnitt 
sollte  moglichst  vermieden  werden.  Ferner  ist  zu 
beachten,  daB  Aufhartungserscheinungen  auftreten 
konnen. 

So  zeigte  das  Zentralrohr  eines  Motorradrahmens  aus 
St  55  nach  starker  Beanspruchung  Risse  neben  den 
SchweiBnahten,  die  in  der  Langsrichtung  des  Rohres 
verliefen.  Wie  B i 1 d 1 zeigt,  waren  an  verschiedenen 
Stellen  des  Rohres  Halterungen,  Stiitzen  usw.  ange- 
schweiBt  worden.  Die  SchweiBung  selbst  war  als  Licht- 
bogenschweiBung  mit  umhullten  Elektroden  durchge- 
fuhrt  worden.  Infolge  der  schmalen  Erwarmungszone 
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„ORIGINAL-MOLLER" 

SchweiB  - Elektroden 


fur  alle  Arbeitsgebiete 


OPTIMAL 

die  preiswerte  Akkord- 
elektrode 

MEDAL 

die  Qualitats-Elektrode 

SONAL 

die  neue  Elektrode  fur 
allerhochste  Anspruche 

ZENTRAL 

die  hochwertige  und 
preiswerte  Gebrauchs- 
elektrode 


KONTA! 

die  preiswerte  und 
leistungsfahige 
Kontakt-Elektrode 


Verlangen  Sie  bitte  be- 
musterte  Angebote 


J3.rn.bM. 


SpezialfabrikfurSchweiCtechnik 

Telefon  1162-1165  -Telegramm  Akomuller 


|p  Verkaufsburos 

und  Generalvertretungen 
|y|||  an  alien  grofien  Platzen 
des  Bundesgebietes 


o/zl 
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Das  Schaffen  des  Hauses  SIEMENS  reicht 
in  alle  Zweige  der  Elektrotechnik. 

Die  dargestellte  Wattskale  veranschaulicht 
die  Leistungsgrenzen,  zwischen  denen  sich 
das  Band  unseres  Fertigungsprogrammes 
spannt: 

Von  Millionstel  Watt  und  darunter  als  Ein- 
gangsleistung  von  Mikrofonen  bis  zu  100 
und  mehr  Millionen  Voltampere  Leistungs- 
abgabe  bei  Wandertransformatoren.  / 

InjedemErzeugnissindErfahrungenausmehr 
als  hundertjahriger  Arbeit  auf  alien  Teilge- 
bieten  der  Elektrotechnik  nutzbar  gemacht. 


SIEMENS  & HALSKE  AG  • SI  EMENS-SCHUCKERTWERKE  AG 
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treten  hierbei  erhebliche  Spannungen  auf,  die  sich  bei 
Beanspruchung  besonders  ungunstig  verhalten,  wenn 
gleichzeitig  eine  Aufhartung  eintritt.  Die  Form  der  an- 


AnsichtE" 


Ansicht'A’ 


' * 


Ansicht,p " 


Ansichtu3* 


AnsichtuCu 


Ansicht„F" 

Bild  1.  Zentralrohr  eines  Motorradrahmens 


zuschweiBenden  Teile  bedingte  eine  Anhaufung  von 
SchweiBgut,  die  ebenfalls  als  ungunstig  angesehen  wer- 
den  muB. 


Kupferrohrschweifiung 

In  einigen  Stadten  des  Rheinlandes  fehlen  Aufberei- 
tungsanlagen  fur  die  Trinkwasserversorgung.  Dort 
miissen  an  Stelle  von  Blei-  Oder  Stahlrohren  die  Haupt- 
leitungen  aus  Kupferrohr  hergestellt  werden.  An  den 
Rohrleitungen  und  Abzweigungen  wurden  bisher  Fit- 
tings aus  PreBmessing  hart  eingelotet.  Diese  haben  sich 
in  vielen  Fallen  nicht  bewahrt,  da  sie  auBerordentlich 
stark  korrodierten.  Abhilfe  versprach  nur  die  unmittel- 
bare  VerschweiBung  der  Kupferrohre  miteinander.  Da 
es  aber  an  ausgebildeten  KupferschweiBern  fehlte,  tiber- 
nahm  der  Beratungs-Ingenieur  die  Ausbildung  und 
Schulung.  Fur  diese  Arbeiten  wurde  das  SchweiBen  mit 
fluchtigen  FluBmitteln  (Linde-Flux)  angewandt.  Der. 
Vorteil  besteht  darin,  daB  das  Auftragen  der  FluB- 
mittelpaste  entfallt  und  nach  dem  SchweiBen  keinerlei 
Krusten  oder  Ruckstande  auftreten. 

Reparatur  von  Blasformen  fiir  Hochofen  aus  Kupfer 

Die  Blasformen  von  Hochofen  im  Gewicht  von  rund 
150  kg  werden  durch  herabfallende  Eisennester  haufig 
stark  beschadigt,  Bild  2 a.  Die  Beschadigungen  treten 
in  erster  Linie  an  dem  Mundstiick  auf  und  haben  zur 


\ 1 


Bild  2.  ReparaturschweiBung  von  Hochofenblasformen  aus  Kupfer  (Gewicht  etwa  150  kg) 
a Beschadigte  Blasform,  b instandgesetzte  Blasform,  c SchweiBnahtanordaung,  d SchweiBnahtvorbereituag,  e SchweiBunq  der  RundnahT 

f SchweiBung  des  Mundstiickes  ’ 


Es  wurde  daher  empfohlen,  die  AnschweiBteile  der 
Rohrform  anzupassen  und  sie  als  PreBteile  herzustellen. 
Neben  der  unerwiinschten  Anhaufung  von  SchweiBgut 
konnte  durch  diese  MaBnahme  eine  erhebliche  Verrin- 
gerung  der  SchweiBzeit  erreicht  werden.  Ferner  wurde 
vorgeschlagen,  die  SchweiBung  als  Gasschmelzschwei- 
Bung  auszufiihren,  da  bei  dieser  langsam  vorgewarmt 
werden  kann,  die  breitere  Erwarmungszone  geringere 
Spannungsspitzen  ergibt  und  die  langsamere  Abkuhlung 
die  Gefahr  der  Aufhartung  beseitigt.  Diese  MaBnahmen 
fuhrten  zu  dem  gewunschten  Erfolg.  Risse  traten  auch 
bei  starkster  Beanspruchung  nicht  mehr  auf. 


Folge,  daB  das  zugefuhrte  Ktihlwasser  durch  undichte 
Stellen  unmittelbar  in  den  Hochofen  ausstromen  und 
die  Herdtemperatur  stark  herabsetzen  kann.  Gegen  die 
SchweiBung  dieser  Blasformen  bestanden  erhebliche 
Bedenken.  Auf  Vorschlag  des  Beratungs-Ingenieurs 
wurden  zunachst  einige  Dtisen  probeweise  durch 
SchweiBen  wieder  instandgesetzt. 

Die  Beschadigungen  treten  hauptsachlich  an  der  Stirn- 
flache  der  Duse  auf,  die  gleichzeitig  einem  starken  Ver- 
schleiB  ausgesetzt  ist.  Es  ist  daher  zweckmaBig,  wie 
Bild  2 b zeigt,  die  ganze  Stirnflache  des  Mundstiickes 
auszuwechseln  und  eine  neue  Kupferplatte  von  25  mm 
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Dicke  einzuschweiBen.  Die  Kantenvorbereitung  ist  aus 
den  Bildern  2c  und  d zu  ersehen.  Zur  Durchfiihrung 
der  SchweiBung  wird  die  Blasform  in  einem  Koksofen 
vorgewarmt  und  wahrend  des  SchweiBens  die  Vorwar- 
mung  von  einem  zweiten  Mann  mit  einem  weiteren 
Brenner  unterstiitzt.  GeschweiBt  wird  mit  einem  Bren- 
nereinsatz  20  bis  30  mm  unter  Zusatz  eines  Kupfer- 
drahtes  von  8 mm  Durchmesser.  Nach  der  SchweiBung 
wird  die  Naht  abgehammert,  B i 1 d 2 e.  SchlieBlich  wird 
die  Rundnaht  gesChweiBt,  wobei  ebenfalls  mit  einem 
zweiten  Brenner  vorgewarmt  werden  muB.  Die  Durch- 
fiihrung  dieser  ReparaturschweiBung  erfordert  70  min. 
Es  werden  etwa  3750 1 Sauerstoff  und  Azetylen  ver- 
braucht. 

Diese  wenigen  Angaben  zeigen  bereits,  daB  durch  die 
ReparaturschweiBung  der  Blasformen  erhebliche  Ein- 
sparungen  erzielt  werden  konnen,  da  z.  Z.  seitens  der 
Herstellerfirmen  9, — DM  je  kg  bearbeitetes  Kupfer 
berechnet,  dagegen  fur  das  Altmaterial  der  beschadig- 
ten  Blasformen  nur  2,20  DM  je  kg  in  Rechnung  gestellt 
werden. 

SchweiBen  von  nickelplattierten  Rohren 

Bei  der  Herstellung  von  Rohrschlangen  aus  Stahlrohr 
St  65-29,  41  mm  AuBen-  und  27  mm  Innen-Durch- 
messer,  mit  eingezogenem  Nickelrohr,  27  mm  AuBen- 
und  25  mm  Innen-Durchmesser,  waren  180  SchweiBver- 
bindungen  erforderlich. 

Vom  Betrieb  wurde  die  Verbindung  nach  B i 1 d 3 a mit 
eingelegtem  Nickelring  vorgeschlagen.  Nach  Versuchen 
in  unserer  Hauptwerkstatt  wurde  geraten,  auf  den 
Nippel  zu  verzichten,  weil  zwischen  Nippel  und  Nickel- 
rohr eine  Kerbbildung  nicht  zu  vermeiden  sein  und 
eine  Querschnittsverringerung  eintreten  wiirde.  Es 
wurde  die  Losung  nach  B i 1 d 3 b vorgeschlagen.  Die 
ProbeschweiBungen  wurden  nach  diesem  Vorschlag  bei 
der  Herstellerfirma  ausgefuhrt.  Die  aufgebordelten 
Rander  der  voreinandergelegten  Nickelrohre  wurden 
ohne  Zusatz  autogen  mit  leichtem  Azetylen-UberschuB 
niedergeschmolzen,  und  die  Stahlnaht  mit  SchweiBdraht 


ein/achste  a bitliqste  Lasting 
C 


Bild  3.  Ausfuhrungsformen  einer  StumpfstoBverbindung  bei  nickel- 
plattierten Rohren 

entsprechend  DIN  1913  G 52  ebenfalls  autogen  ge- 
schweiBt.  Eine  Untersuchung  ergab  porenfreie  Nahte, 
jedoch  genugte  die  Festigkeit  mit  etwa  35  kg/mm2  nicht. 
SchweiBproben  an  Stahlrohr  ohne  das  eingezogene 
Nickelrohr  ergaben  Werte  von  liber  50  kg/mm2.  Es  wurde 
angenommen,  daB  im  Ubergang  von  der  Nickel-  zur 
StahlschweiBe  sich  eine  riBempfindliche  Nickel-Stahl- 
Schicht  gebildet  hatte.  Die  zur  Fertigstellung  der  Rohr- 
schlangen zur  Verfiigung  stehende  Zeit  lieB  eine  ein- 
gehende  Untersuchung  nach  dieser  Richtung  nicht  zu. 
Es  wurde  daraufhin  eine  andere  Vorbereitung-  der 
SchweiBnaht  vorgenommen,  die  eine  Festigkeit  von 
50  kg/mm2  ergab,  B i 1 d 3 c.* 


Unter  Zusatz  von  Nickel-SchweiBdraht  wurden  in 
einem  Zuge  die  Nickelrohre  mit  geringem  Azetylen- 
UberschuB  in  fester  Lage  verschweiBt.  Dabei  wurde  auf 
eine  moglichst  geringe  Uberhohung  der  Naht  geachtet, 
gegebenenfalls  wurden  grofiere  Uberhohungen  mit  der 
Feile  beseitigt.  Die  Stahlnaht  wurde  in  liblicher  Weise 
geschweiht,  wobei  zur  Erleichterung  der  SchweiBarbeit 
die  Aufspannvorrichtung  mit  der  Rohrschlange  gedreht 
wurde.  Nach  dem  SchweiBen  wurden  die  Nahte  wah- 
rend 8 bis  10  min  bei  etwa  900°  C nachgegliiht.  Die 
fertigen  Rohrschlangen  wurden  einem  Probedruck  von 
300  atii  unterzogen. 


Treibstofftanks  aus  Rein-Aluminium 

Treibstofftanks  aus  Rein-Aluminium  erhalten  haufig 
eine  Unterteilung  durch  Schottwande.  In  einem  Betrieb 


/a  /sc/)  ' richtig  ausgefuhrt 

b C d 


Bild  4.  SchweiBnahtausfuhrung  an  Treibstofftanks  aus  Aluminium  99,5 
a Gesamtanordnung,  b Falsche  Ausfiihrung,  c Richtige  Ausfiihrung, 
d Ausgefiihrte  SchweiBung 

entstanden  erhebliche  Schwierigkeiten,  als  man  dazu 
uberging,  die  Schottwande,  die  bisher  genietet  wurden, 
einzuschweifien. 

In  Bild  4 a ist  die  Tankkonstruktion  mit  der  Anord- 
nung  der  Schottwande  wiedergegeben.  Die  in  groBe- 
rem  MaBstabe  herausgezeichnete  SchweiBverbindung, 
Bild  4 b,  laBt  erkennen,  daB  die  Anordnung  der  Stirn- 
kehlnaht  an  der  Krempe  nicht  zweckmaBig  ist,.  Beim 
SchweiBen  dieser  Naht  bewirkt  die  groBe  Erwarmung 
zunachst  ein  Einbeulen  der  Tankwand,  bis  diese  an  der 
Krempe  anliegt.  Bei  der  folgenden  Schrumpfung  wirkt 
die  nicht  verschweiBte  Kante  der  Krempe  als  Drehpunkt 
und  verursacht  ein  weiteres  Einbeulen  der  Tankwand 
nach  innen.  Es  ist  zwar  moglich,  durch  gleichzeitiges 
Anwarmen  von  auBen  eine  Ausbeulung  der  Tankwand 
hervorzurufen  und  diese  nach  dem  Erkalten  wieder 
zuriickzuschlagen.  Trotzdem  werden  derar-tige  Nahte 
nicht  dicht  sein,  weil  die  Warmeeinwirkung  in  Ver- 
bindung mit  der  Verformung  AnlaB  zur  RiBbildung 
geben  wird.  Die  fertigen  Nahte  zeigten  erwartungsge- 
maB  an  vielen  Stellen  feine  Haarrisse,  die  AnlaB  fur 
undichte  Stellen  waren. 

SchweiBgerecht  ware  es,  die  Naht  als  Dreiblechnaht, 
Bild  4 c,  auszufiihren.  Eirie  sachgemaB  ausgefiihrte 
Dreiblechnaht  ergibt  - auch  bei  5 mm  Wanddicke  eine 
einwandfreie,  dichte  und  in  der  Festigkeit  vollkom- 
men  ausreichende  Verbindung.  Ihre  Herstellung  ist 
wesentlich  billiger  als  das  EinschweiBen  von  Schotten 
mit  Krempe  im  Tankinnern.  Die  SchweiBung  ist  ohne 
besondere  korperliche  Anstrengung  durchfuhrbar,  da 
von  auBen  geschweiBt  werden  kann.  Im  vorliegenden 
Fall  konnte  die  Anordnung  einer  Dreiblechnaht  nicht 
gewahlt  werden,  weil  der  Auftraggeber  die  Ausfiihrung 
entsprechend  der  von  ihm  gelieferten  Zeichnung 
forderte. 

Es  wurde  daher  versucht,  diese  Forderung  dadurch  zu 
erfullen,  daB  man  den  Krempenradius,  Bild  4 d,  ver- 
kleinerte  und  zunachst  die  Rundnaht  zwischen  der 
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abgebogenen  Krempe  und  dem  Wandblech  zog.  Erst 
nach  der  Fertigstellung.  dieser  Naht  wurde  die  Stirnkehl- 
naht  geschweiBt.  Durch  diese  MaBnahme  konnten  die 
Verformungen  soweit  verringert  werden,  dab  undichte 
Stellen  nicht  mehr  festgestellt  werden  konnten. 
Beziiglich  der  Erfahrungen  beim  SchweiBen  von  Leicht  - 
metallen  sei  auf  die  kiirzlich  erfolgten  Veroffentlichun- 
gen  in  der  Zeitschrift  „SchweiBen  und  Schneiden"  ver- 
wiesen  x). 

Verbindung  von  Stahlschlauchen  mit  Leichtmetall- 
Nippeln 

Das  Mantelgeflecht  aus  Stahl  wurde  unter  Verwendung 
von  Autogal  L soweit  mit  einem  diinnen  tlberzug  aus 
Silumin  versehen,  wie  der  Schlauch  in  den  Nippel  aus 
Leichtmetall  eingefiihrt  wird,  B i 1 d 5.  Danach  wurde 
bei  gleichzeitigem  Anwarmen  das  mit  Silumin  iiber- 
zogene  Schlauchende  in  den  Leichtmetallnippel  einge- 
schoben.  Die  dunne  Silumin-Schicht  schmilzt  dabei  auf 
und  verlotet  Nippel  und  Schlauchende  miteinarider. 


Bild  5.  Hartverldtung  des  Stahldrahtgeflechtes  eines  Metallschlauches 
mit  einem  Nippel  aus  Leichtmetall 


SchweiBen  von  Weifiblech 

In  einem  Betrieb  muBten  groBere  Behalter  aus  WeiB- 
blech  geschweiBt  werden.  Die  Zinnauflage  verhindert 
bekanntlich  jede  DichtschweiBung.  Wie  kann  man  diese 
an  den  SchweiBnahten  leicht  entfernen?  An  Probe- 
blechen  wurden  die  verschiedenartigsten  Losungsmittel 
ausprobiert.  Am  besten  bewahrte  sich.eine  konzentrierte 
Kupferammoniumchloridlosung,  in  die  man  die  Kanten 
mindestens  10  Minuten  eintauchte.  Es  bildet  sich  auf 
dem  Blech  ein  Niederschlag,  der  unter  flieBendem 
Wasser  leicht  abgewischt  werden  kann.  Es  empfiehlt 
sich  nicht,  zwischenzeitig  zu  spiilen,  da  sich  auf  den 
bereits  entzinnten  Stellen  ein  Kupferniederschlag  bildet, 
der  nachtraglich  nur  schwer  entfernt  werden  kann.  Nach 
dem  Trocknen  kann  die  SchweiBung  leicht  durchge- 
fiihrt  werden.  Die  Nachverzinnung  der  SchweiBnahte 
und  angrenzenden  Blechteile  kann  nach  dem  Beizen 
oder  Sandstrahlen  nach  den  bekannten  Verfahren  durch- 
gefuhrt  werden. 

SchweiBgerecht  konstruieren 

Wenn  man  fordert,  daB  die  SchweiBnaht  hohen  Bean- 
spruchungen,  insbesondere  Dauerbeanspruchungen  und 
StoBen  standhalten  soil,  muB  verlangt  werden,  daB 
sie  auch  sorgfaltig  hergestellt  werden  kann.  Kann 
der  SchweiBer  an  die  Naht  nur  schlecht  herankommen, 
so  wird  die  Ausfiihrung  darunter  leiden.  Bindefehler 


l)  H.  v.  H o f e und  W.  L i n i c u s , AutogenschweiBen  yon 
Aluminium.  SchweiBen  u.  Schneiden  2 (1950),  S.  325/33. 
H.  H.  G r i x , Praktische  Winke  fur  das  SchweiBen  von 
Leichtmetallen.  SchweiBen  und  Schneiden  2 (1950), 
S.  304/06. 


und  mangelnde  DurchschweiBung  sind  die  Folge  und 
stellen  Kerben  dar,  die  AnlaB  zu  vorzeitigem  Bruch 
geben  konnen.  Als  Beispiel  hierfiir  sollen  drei  Falle  aus 
der  Fertigung  eines  Motorrollers  erwahnt  werden: 

a)  Wird  das  Fuhrungsrohr  fur  die  Lenkstange  zu  hoch 
an  dem  Rahmen  angesetzt,  B i 1 d 6 a,  so  kann  wegen 
der  geringen  Neigung  dieser  beiden  Teile  zueinander 
die  SchweiBung  auf  der  unteren  Halfte  nur  schlecht 
oder  gar  nicht  ausgefiihrt  werden.  Verschiebt  man 
die  Verbindungsstelle  weiter  nach  unten  und  gleich- 
zeitig  auch  an  den  unteren  Rand  des  Fiihrungs- 
rohres,  so  kann  einwandfrei  rundherum  geschweiBt 
werden. 

b)  Bei  der  Hinterradgabel  des  Motorrollers*  Bild  6 b, 
ebenfalls  aus  Rohren  hergestellt,  wurde  die  Verst ei- 


falsch  richtig 


Bild  6.  SchweiBgerechte  Gestaltung  von  Rohrverbindungen  im  Fahr- 
zeugbau 


fungsstrebe  so  dicht  an  die  Gabellagerung  verlegt, 
daB  die  Strebe  wiederum  nur  etwa  zur  Halfte  ge- 
schweiBt werden  konnte.  Wird  die  Strebe  etwas  wei- 
ter zur  Radachse  verschoben,  so  ist  auch  hier  das 
RundherumschweiBen  einwandfrei  moglich.  Falls  der 
freie  Raum°fur  das  Rad  nicht  verringert  werden  darf, 
muB  die  Strebe  vor  dem  EinschweiBen  entsprechend 
gebogen  werden. 

c)  Das  nochmalige  UberschweiBen  von  Nahten  mufi 
unbedingt  vermieden  werden,  wenn  an  einem  Rohr- 
knotenpunkt  zusatzlich  irgendwelche  Halterungen 
anzubringen  sind,  Bild  6 c.  Diese  miissen  so  gestal- 
tet  werden,  daB  ihre  SchweiBnahte  n e b e n die 
Nahte  des  Knotenpunktes  gelegt  werden  konnen. 

Ausfiihrung  von  Ecknahten  im  Behalterbau  und  im 
Schiffbau 

Es  ist  bekannt,  daB  Rohrverbindungen,  wenn  sie  nach 
der  Art  des  B i 1 d e s 7 a ausgefiiihrt  werden,  nach  dem 
SchweiBen  in  derjenigen  Naht  Risse  zeigen,  die  zuletzt 
geschweiBt  wurde.  Der  Grund  ist  darin  zu  suchen,  daB 
infolge  der  starren  Einspannung  keine  Moglichkeit  be- 
steht,  daB  sich  die  auftretenden  Warmespannungen 
durch  plastische  Verformung  abbauen.  Weniger  bekannt 
ist  aber  der  folgende  Fall,  bei  dem  grundsatzlich  die 
gleichen  Mangel  vorliegen.  Im  Behalterbau  und  im 
Schiffbau  findet  man  noch  haufig  in  Anlehnung  an  das 
Nieten  nachstehende  Bauweise:  Die  zusammenstoBenden 
Bleche  werden  an  den  Ecken  mit  einem  Winkeleisen 
unter legt,  wie  es  B i 1 d 7 b zeigt.  Das  Winkeleisen  wird 
zunachst  innen  mit  den  Blech^n  verschweiBt  und  die 
zusammenstoBenden  Blechkanten  werden  dann  als  Eck- 
naht  ausgefiihrt.  Von  dieser  Ausfiihrung  erwartet  man 
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anscheinend,  daB  sie  vollig  dicht  ist.  Das  Gegenteil  ist 
der  Fall.  Auch ' hier  we.ist  die  zuletzt  gelegte  Naht 
immer  Hisse  auf.  Dieser  Sachverhalt  lag  auch  in  einer 
Schiffswerft  vor,  die  Schwimmkasten  (Pontons)  fur 
Schleppkahne  herzustellen  hatte.  Die  Blechdicke  betrug 
5 mm.  In  die  Ecken  wurden  zur  Versteifung  Winkel- 
eisen  50X50X5  mm3  eingeschweiBt,  Bild  7b.  Bei  dieser 
Nahtanordnung  gelang  es  nicht,  dichte  ,Nahte  herzu- 
stellen. Es  wurde  daher  vorgeschlagen,  auf  das  Ein- 
schweiBen  der  Winkel  zu  verzichten  und  stattdessen 
eines  der  Bleche  an  den  Ecken  50  mm  weit  abzukanten. 
Die  sich  dann  ergebende.  Verbindung  ist  in  Bild  7c 
wiedergegeben.  Sie  wurde  auf  der  Innenseite  in  Ab- 
standen  von  200  mm  mit  dem  Lichtbogen  absatzweise 


die  durch  die  Temperaturunterschiede  hervorgerufene 
Warmedehnung  weder  zu  groBe  Verschiebungen  noch 
zu  hohe  Langsspannung  hervorruft.  Aus  der  Beziehung 
g~  t • E * 2 errechnet  sich  je  Grad  Temperaturverande- 
rung  eine  Spannungszu-  Oder  abnahme  von  0,24  kg/mm2. 
Diese  Spannungen  wirken  sich  in  alien  den  Fallen  be- 
sonders  ungunstig  aus,  in  denen  die  von  ihnen  her- 
vorgerufenen  Langskrafte  Biegebeanspruchungen  in 
SchweiBnahten  hervorrufen.-  Aus  diesem  Grunde  und  ’ 
wegen  der  giinstigen  Stromungsverhaltnisse  wird  immer 
wieder  darauf  hingewiesen,  daB  der  StumpfstoB  die 
gunstigste  SchweiBverbindung  darstellt.  Auch  bei  Rohr- 
reduktionen  muB  durch  schlanke  Ubergange  ein  giin- 
stiger  KraftfluB  und  Stromungsverlauf  erreicht  und  das 


unzweckmaflige  Rohrverbindung 


ScKverbindung 
mit  WtnKeleisen 


Bdrdeh/erbindung 


Bild  7.  SchweiBgerechte  Kantenaugbildung 

geschweiBt.  Die  Ecknaht  selber  wurde  als  eine  Art 
Bordelnaht  autogen  geschweiBt  und  dabei  erfolgreich 
der  Zweiflammenbrenner  eingesetzt.  Um  das  SchweiBen 
zu  erleichtern,  wurden  die  Ecknahte  moglichst  in 
Schraglage,  B i 1 d 7 d,  hergestellt.  Neben  volliger  Dicht- 
heit  der  Naht  wurden  Werkstoff  -und  Arbeitszeit  ein- 
gespart. 

SchweiBgerechte  Gestaltung  und  Ausfiihrung  von  Rohr- 
Reduktionen 

Im  Rohrleitungsbau  werden  Flanschverbindungen  seit , 
der  Einfiihrung  der  SchweiBung  nur  0noch  an  den 


Bild  9.  Ausfuhrung  von  RohrschweiBungen  in  Femheizanlage 


Bild  8.  SchweiBgerechte  Rohrreduktionen 

Stellen  vorgesehen,  die  aus  betriebstechnischen  Griinden 
losbar  sein  miissen.  Durch  die  Anordnung  von  Fest- 
punkten  und  Ausgleichsbogen  wird  daftir  gesorgt,  daB 


Auftreten  von  Biegespannungen  in  der  Naht  verhindert 
werden. 

Grundsatzlich  konnen  Rohrreduktionen  hergestellt  wer- 
den, indem  entweder  das  engere  Rohr  aufgeweitet  oder 
das  weitere  Rohr  gestaucht  wird.  Das  Aufweiten  fuhrt 
zur  Verminderung  der  Wanddicken  und  sollte  daher  in 
Fallen  hoherer  Beanspruchung  vermieden  werden.  Das 
Kiimpeln  des  dicken  Rohrendes,  Bild  8 a,  ergibt  un- 
giinstige  Stromungsverhaltnisse  und  Biegebeanspru- 
chungen in  der  Naht.  Im  Fall  8 b ist  die  Herstellung 
teuer,  da  man  ohne  Bearbeitung  zumindest  einer  Rohr- 
kante  nicht  zurecht  kommen  wird.  Die  Ausfiihrung  8 c 
ist  wegen  der  umfangreichen  SchweiB-  und  Schneid- 
arbeiten  unwirtschaftlich.  In  Bild  9 ist  die  vorbild- 
liche  Ausfuhrung  von  Dampfleitungen  einer  Fernheiz- 
anlage  wiedergegeben. 

Ahnliche  Verhaltnisse  liegen  vor,  wenn  ein  zylindrischer 
Behalter  mit  einem  Mantel  fiir  Heiz-  oder  Kiihlzwecke 
versehen  werden  soil.  Hier  wird  das  Mantelrohr  ge- 
kiimpelt,  Bild  10,  da  die  Stromungsverhaltnisse  auBer 
acht  gelassen  werden  konnen.  Diese  Arbeit  kann  mit 
den  Brennern  und  einfachenVorrichtungen  leichtdurch- 
gefiihrt  werden. 
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c 

Bild  10.  Kiimpeln  eines  Mantelrohres  mit  dem  SchweiBbrenner 


Schwierigkeiten  bei  der  SchweiBung  von  Heizkessel- 
satzen 

Ein  Lieferwerk  baut  Apparate,  Behalter  und  Rohr- 
leitungen  in  Blechdicken  bis  zu  15  mm.  Eine  Sonderheit 
sind  Heizkesseleinsatze  fur  Kiichenherde,  die  die 
Etagenheizungen  versorgen.  Der  Innenraum  dieser 


Einsatze  dient  als  Herdfeuerung,  der  auBere  Wasser- 
kasterimantel  liefert  das  Warmwasser  fur  die  Heizung. 
Gebaut  werden  3 GroBen,  wovon  die  MittelgroBe, 
B i 1 d 11,  etwa  600  mm  Lange,  500  mm  Breite  und  Hohe 
besitzt.  Als  Werkstoff  wird  Kesselblech  M I in  Dicken 
von  4 bis  6 mm  verwandt.  Die  Einsatze  werden  mit 
einem  Druck  von  10  atii  gepriift. 

Nach  entsprechendem  Zuschnitt  werden  die  Einzelteile 
auf  der  Abkantmaschine  maBhaltig  gebogen,  die  Kanten 
stellenweise  abgeschragt  und  der  ganze  Kasten  geheftet. 
GeschweiBt  wird  mit  dem  Autogenbrenner.  Trotz  sehr 
sauberer  SchweiBarbeit  ergaben  sich  anfangs  haufig 
Undichtigkeiten  an  den  in  der  Feuerung  oben  liegenden 
•Zickzacknahten  der  beiden  AuBenseiten.  Diese  Un- 
dichtigkeiten traten  nur  an  den  auBeren  Ecken  auf  und 
waren  groBtenteils  durch  iiberhitzte  SchweiBnahte  ver- 
ursacht. 


Bild  11.  GeschweiBter  Heizkesseleinsatz 


Um  diese  Mangel  abzustellen,  wurde  vorgeschlagen, 
die  Ecken  abzurunden  und  die  SchweiBung  als  Rechts- 
schweiBung  auszufiihren.  Bei  gleichbleibender  SchweiB- 
leistung  wurden  einwandfreie,  dichte  SchweiBnahte  er- 
zielt,  die  auch  im  Dauerbetrieb  standhielten.  * 

Herstellung  von  Stahlblechradiatorengliedern 

Eine  Firma  entschloB  sich,  die  Herstellung  von  Stahl- 
blechradiatorenglie'dern  fiir  Leuchtgasheizkorper  aufzu- 
nehmen.  Diese  wurden  bisher  aus  zwei  Halbsehalen 
gepreBt  und  mittels  elektrischer  WiderstandschweiBung 
als  BordelstoB  verschweiBt,  Bild  12.  Diese  Arbeits- 
weise  wurde  die  Beschaffung  einer  entsprechenden 
RollennahtschweiBmaschine  erfordert  haben.  Auch  das 
komplizierte  PreBwerkzeug  fiir  das  Mitanpressen  der 
Bordel  ist  ungunstig  und  teuer.  Ferner  besteht  die  Ge- 
fahr,  daB  in  dem  verbleibenden  Spalt  der  Bordelnaht 
Korrosion  eintritt,  die  das  Undichtwerden  des  Gliedes 
in  kiirzester  Zeit  zur  Folge  haben  wird. 

Nach  einigen  Vorversuchen  wurde  festgestellt,  daB  die 
aus  zwei  Halbsehalen  gepreBten  Radiatorenglieder  von 
1,25  mm  Blechdicke  durch  Stumpfnahte  autogen  ver- 
schweiBt werden  konnen.  Die  SchweiBung  wurde  dann 
nach  kurzer  Einarbeitungszeit  mit  dem  Zweiflammen- 
brenner  von  Hand  ausgefiihrt.  Es  empfiehlt  sich,  fiir 
die  Durchfiihrung  der  SchweiBarbeiten  eine  besondere 
Spannvorrichtung  zu  verwenden.  Die  fertige  SchweiB- 
naht  wird  nach  dem  SchweiBen  iiberschliffen,  und 
anschlieBend  wird  das  Glied  emailliert.  Durch  diese 
Anordnung  von  StumpfschweiBnahten  ist  es  moglich, 
den  trotz  nachfolgender  Innenemaillierung  korrosions- 
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gefahrdeten  Spalt  der  Bordelnaht  zu  vermeiden.  Das 
fertige  Glied  zeigt  infolge  des  Fortfalls  der  Bordelung 
eine  formschonere  Gestalt. 


a b 


Bild  12.  GeschweiBte  Glieder  fur  Stahlblechradiatoren 
a widerstandgeschweiBt,  b autogen  geschweiflt 

Herstellung  von  Millltonnen  in  Serienfertigung 

Ein  Lieferwerk  fur  Blechemballagen  fertigt  Chemi- 
kalienfasser,  Bahntransportkasten  und  Mlilltonnen.  Fiir 


Bild  13.  Autogen  geschweiflte  Miilltonne 


die  Mulltonnenfabrikation  ist  ein  eigener  Betrieb  ein- 
gerichtet,  der  die  Miilltonnen  in  Serien  herstellt.  Die 
Miilltonne  besteht  aus  4 Hauptteilen,  Bild  13,  namlich 

1.  dem  Boden  aus  2 mm  dickem  Blech  mit  dem  Fur- 
ring aus  Flacheisen  40X3  mm2, 

2.  dem  Mantelunterteil  aus  2 mm  dickem  Blech  mit 
eingepreBten  Versteifungstaschen, 

3.  dem  Manteloberteil  aus  1 mm  dickem  Blech, 

4.  dem  Deckel,  ebenfalls  aus  1 mm  dickem  Blech. 

Dazu  kommen  Kleinteile,  wie  Griffe,  Gelenkteile  und 
Deckelhalter. 

Die  AutogenschweiBung  wird  in  folgenden  Arbeits- 
gangen  durchgefuhrt:  Es  werden  zunachst  die  Langs- 
nahte  des  Manteloberteiles  und  Mantelunterteiles  her- 
gestellt.  Dann  wird  die  Hundnaht  und  der  obere  und 
untere  Mantelteil  zusammengeschweiBt  Der  FuBring 
wird  elektrisch  angepunktet  und  elektrisch  stumpf  ge- 
schweiBt.  Da  sehr  scharfe  Abnahmebedingungen  gestellt 
sind,  muBten  die  SchweiBer  besonders  geschult  werden. 
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damit  sie  die  Nahte  ohne  Uberhitzung  gut  durch- 
schweiBten.  Die  Langsnahte  des  Mantels  werden  mit 
der  Druckrolle  geglattet,  und  nach  Ansetzen  der  Griffe, 
Deckelscharniere  und  Halter  wird  die  ganze  Tonne 
feuerverzinkt.  Die  Schichtleistung  konnte  auf  rund 
200  Stuck  erhoht  werden. 

Bei  der  Abnahinepriifung  wird  die  mit  .200  kg  Stein  und 
Sand  gefullte  Tonne  aus  30  cm  Hohe  solange  auf  eine 
Eisenplatte  aufgestoBen,  bis  Briiehe  auftreten.  Dabei 
werden  gelegentlich  zur  Verscharfung  der  Priifung  in 
den  FuBring  Kerben  eingeschlagen.  Es  wird  verlangt, 
daB  die  Tonnen  mindestens  10  000  Prellungen  stand- 
halten. 

SchweiBung  der  Rammpfahle  fiir  eine  Briicke 

Die  Gesamtkonstruktion  einer  Loschbrucke  fur  Tank- 
dampfer  ist  in  B i 1 d 14  wiedergegeben.  Fiir  das  Trag- 
gerust  werden  19  Rohre  von  318  bzw.  418  mm  Durch- 


b 


Bild  14.  Loschbrucke  fiir  Tankdampfer  (fiir  500  kg  je  m2  Nutzlast) 
a Gesamtanordnung,  b RohrstoB  bei  300  mm  NW,  8 mm  Wanddicke 
und  einer  Gesamtrohrlange  von  24001  mm 

messer  mit  Wanddicken  von  8 bzw.  10  mm  verwendet. 
Die  Rammpfahle  hatten  eine  Lange  von  24  m und 
wurden  aus  3 Rohrschiissen  zu  je  8 m hergestellt.  Die 
Rohre  wurden  an  Land  zusammengeschweiBt  und  dann 
durch  einen  Kran,  der  sie  in  der  Mitte  faBte,  an  die 
Rammstelle  befordert.  Hierbei  konnten  erhebliche 
Biegespann ungen  auftreten.  Die  Nachrechnung  fur  das 
Rohr  mit  318  mm  Durchmesser,  8 mm  Wanddicke  und 
24  m Lange  ergab  folgende  Werte: 

Gesamtgewicht  des  Rammpfahles  Q — 1,470  t, 

QL 

max.  Biegemoment  Mb  = — — = 4,410  m • t, 

o 

max.  Biegespannung  ab  = 780  kg/cm2. 

-Fiir  St  37  werden  1400  kg/cm2  zugelassen.  Bei  Annahme 
eines  SchweiBfaktors  von  0,7  ergibt  sich  eine  zulassige 
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Biegespannung  in  der  SchweiBnaht  von  980  kg/cm2.  Da  2.  SchweiBen  der  Langsnaht  mit  Zweiflammenbrenner. 
die  SchweiBnahte  auBerhalb  des  gefahrlichen  Quer-  3.  Prufung  dieser  Naht  auBen  und  innen  durch  Ab- 


schnittes  lagen,  erschien  bei  den  vorliegenden  Bean- 
spruchungen,  selbst  beim  Auftreten  von  geringen 
StoBen,  eine  ausreichende  Sicherheit  gewahrleistet  zu 
sein.  An  Stelle  der  vorgesehenen  Verbindung  wurde 
auf  Vorschlag  des  Beratungs-Ingenieurs  der  autogene 
StumpfstoB  ausgefiihrt,  B i I d 14  b.  Die  SchweiBung  in 
einer  Drehvorrichtung  erforderte  fur  das  Rohr  von 
418  mm  Durchmesser  und  10  mm  Wanddicke  60  min 
und  fur  das  Rohr  318  mm  Durchmesser  und  8 mm 
Wanddicke  30  min.  Wahrend  des  Rammens  sind  Risse 
in  der  SchweiBnaht  nicht  aufgetreten. 


Serienfertigung  von  Flussiggas-Flaschen 

Seit  Jahren  sind  eine  Anzahl  groBerer  Werke  mit  der 
Herstellung  von  Propangas-Flaschen  beschaftigt.  Als 


Bild  15'.  Zweiflammenschweiflung  von  Treibgasflaschen  (79  1 Inhalt, 
Werkstoff  Kesselblech  M II).  SchweiBnahtanordnung 


einer  der  ersten  und  groBten  Hersteller  hat  ein  Sieger- 
lander  SchweiBbetrieb  seit  dem  Jahre  1936  etwa  1 Million 
Flaschen  geliefert.  Auch  in  den  letzten  Jahren  sind 
diese  Flaschen  wieder  in  groBerem  Umfange  und  auch 
fur  den  Export  in  Auftrag  gegeben  worden. 

Die  Flaschen  sind  als  abnahmepflichtige  Behalter  ge- 
wissen  Baubedingungen  und  Priifungen  unterworfen. 
Diese  Bedingungen  schreiben  u.  a.  auch  gepriifte 
SchweiBer  und  Beachtung  bestimmter  Richtlinien  bei 
etwaigen  Reparaturen  vor. 

Nach  verschiedenen  Versuchen  mit  der  Elektro- 
schweiBung  wurde  die  GasschmelzschweiBung  mit  dem 
Zweiflammenbrenner  angewandt,  die  die  groBte  Wirt- 
schaftlichkeit  ergibt  (GroBenverhaltnisse  und  sonstige 
Daten  siehe  Bild  15). 


Bild  16.  Serienfertigung  von  Treibgasflaschen 


Die  Schulung  der  SchweiBer  und  SchweiBerinnen  bis 
zur  Prufung  und  wahrend  der  laufenden  Fabrikation 
erfolgte  durch  den  BEFA-LehrschweiBer.  Auch  die  er- 
forderlichen  Anleitungen  fur  die  Werkstoffvorbereitung, 
die  Gestaltung  der  Vorrichtungen  usw.  erfolgten  seitens 
der  BEFA.  Bild  16  zeigt,  daB  die  SchweiBarbeit  in 
Reihenfertigung  durchgefiihrt  wird. 

Die  Arbeitsgange  unterteilen  sich  wie  folgt: 

1.  Zuschneiden  des  Mantels,  Rollen  auf  der  Maschine 
und  Heften  der  Langsnaht. 
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nahme-Ingemeur. 

4.  Heften  der  Bodenkappe  unter  Verwendung  einer 
zweiteiligen  Schelle  als  Einspannvorrichtung. 

5.  SchweiBen  der  Bodenrundnaht  ebenfalls  mit  Zwei- 
flammenspitze,  wobei  der  Behalter  auf  einem  Roll- 
bock  automatisch  gedreht  wird. 

6.  Prufung  dieser  Rundnaht  von  innen  und  auBen. 

7.  Elektrisches  EinschweiBen  des  VerschluBstuckes  auf 
Drehvorrichtung. 

8.  SchweiBen  der  zweiten  Rundnaht  mit  Zweiflammen- 
spitze  wieder  auf  Rollbock. 

9.  Ausleuchten  und  Prufen  der  zweiten  Rundnaht 
durch  Abnahme-Ingenieur. 

10.  Nach  dem  Aufsetzen  und  elektrischen  Anheften  des 
Bodenringes  wird  die  Flasche  etwa  20  min  bei 
930°  C gegluht. 

11.  Probedruck  abschlieBend  mit  25  atii. 

Versuchsweise  wurde  eine  Flasche  abgedriickt  bis  zum 
Zerplatzen.  Es  entstand  bei  einem  Probedruck  von 
92  atii  ein  LangsriB  60  mm  neben  der  Naht.  Dabei 
trat  eine  Dehnung  im  Flaschendurchmesser  von  318 
auf  etwa  335  mm  ein,  B i 1 d 17. 


Bild  17.  Prufung  von  Treibgasflaschen  (Priifdruck  92  atii) 


Erhohung  der  Wirtschaftlichkeit  beim  Brennschneiden 

In  einem  Betrieb  wurden  laufend  Stahlstiicke  in  einer 
Form  gemaB  Bild  18  a gebraucht.  Sie  wurden  aus 


a b 


Bild  18.  ZweckmaBige  Gestaltung  von  brenngeschnittenen  Blechteilen 
a unzweckmaBig,  b richtig 

einem  12  mm  dicken  Stahlblech  brenngeschnitten.  Durch 
geringe  Anderung  der  Neigung  zweier  Kanten  und  An- 
gleichung  zweier  Radien  entsprechend  Bild  18  b 
konnte  ein  nahezu  abfalloses  Schneiden  und  eine  Ver- 
kurzung  der  Schneidlange  um  25  °/o  erzielt  werden.  Da- 
durch  konnte  die  Schneidzeit  und  der  Verbrauch  an 
Schneidgasen  erheblich  herabgesetzt  werden. 

Wirtschaftliche  Vorteile  durch  Panzern  von  Werkzeugem 

Dem  WerkzeugverschleiB  kann  durch  das  autogene 
Panzern  erfolgreich  begegnet  werden.  Dieser  Moglich- 
keit  wird  immer  noch  viel  zu  wenig  Beachtung  ge- 
schenkt.  An  Hand  einiger  praktischer  Beispiele  soli 
gezeigt  werden,  welche  Moglichkeiten  dieses  Verfahren 
bietet. 
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a)  Zum  Schmieden  kegeliger  Kappen  wurde  ein  Warm- 
preBdorn,  B i 1 d 19,  verwendet.  Dieser  war  nach 
dem  Pressen  von  60  bis  80  Stuck  unbrauchbar.  Die 
Dome  wurden  mit  der  Autogenflamme  unter 
Verwendung  von  Gridur  SGN  gepanzert  und 
-anschlieBend  geschliffen.  Sie  wurden  nicht  nachge- 
gliiht.  Durch  diese  MaBnahme'  wurde  die  Lebens- 
dauer  auf  das  Funffache  erhoht. 


Bild  20.  Panzern  der  Schnittkanten  eines  Abgratwerkzeuges 


b)  Eine  Warmabgratplatte,  Bild  20,  wurde  aus  hoch- 
legiertem  Warmarbeitsstahl  hergestellt.  Seitens  des 
Beratungs-Ingenieurs  wurde  vorgeschlagen,  eine 
brenngeschnittene  Schnittplatte  aus  St  70  zu  ver- 
wenden  und  die  Schnittkanten  mit  Gridur  SGM  zu 
panzern.  An  einer  Versuchsausftihrung  konnte  ge- 
zeigt  werden,  daB  die  ebenfalls  nicht  nachbehandelte 
Schnittplatte  eine  wesentlich  hohere  Lebensdauer 
hatte,  als  das  aus  dem  Warmarbeitsstahl  gefertigte 
Schnittwerkzeug.  Die  Ersparnis  an  Werkstoffkosten 
und  Arbeitszeit  ist  betrachtlich. 

c)  Auch  Drehstahle  konnen  mit  Erfolg  gepanzert 
werden.  Flir  die  Schafte  verwendet  man  einen  der 
ublichen  unlegierten  Kohlenstoffstahle.  Die  Schneid- 
stelle  wird  mit  Gridur  S 60  gepanzert.  Diese  Dreh- 
stahle arbeiten  an  St  60  mit  Schnittgeschwindig- 
keiten  bis  30  m/min,  ohne  daB  sie  dabei  gekuhlt 
werden  miissen. 

Schweiftgasversorgung  als  Kostenfaktor 

Ein  Betrieb  des  Behalterbaues  verarbeitete  tiber- 
wiegend  Dunnbleche.  Die  hergestellten  Behalter  fielen 
in  groBeren  Serien  an,  so  daB  die  SchweiBung  der 
Bordelnahte  in  Vorrichtungen  vorgenommen  wurde.  Es 
wurde  an  bis  zu  25  Platzen  gleichzeitig  gearbeitet. 
Trotzdem  wurde  von  dem  Betriebe  tiber  Unwirtschaft- 


lichkeit  geklagt.  Bei  dem  Betriebsbesuch  des  Beratungs- 
Ingenieurs  stellte.es  sich  heraus,  daB  an  jedem 
SchweiBplatz  je  eine  Azetylen-  und  Sauerstoff-Flasche 
aufgestellt  war.  Der  Transport  und  die  Umwechslung 
der  Flaschen  war  auBerordentlich  zeitraubend.  Es  wurde 
daher  vorgeschlagen,  einen  Hochdruckentwickler  aus- 
reichender  Kapazitat  mit  einer  Ringleitung  und  eine 
Sauerstoffbatterie  ebenfalls  mit  einer  Ringleitung  flir 
die  SchweiBgasversorgung  einzubauen.  Der  Fortfall  der 
Verlustzeiten  erhohte  die  Produktion  und  fiihrte  da- 
durch  zu  einer  erheblichen  Steigerung  der  Wirtschaft- 
lichkeit. 

Der  Beratungs-Ingenieur 

Die  geschilderten  Beispiele  geben  einen  Uberblick  uber 
die  verschiedenartigsten  Gebiete,  in  denen  die  Autogen  - 
verfahren  erfolgreich  eingesetzt  werden  konnen.  Sie 
zeigen  aber  auch,  daB  eine  erfolgreiche  Beratung  neben 
umfassenden  Kenntnissen  groBe  Erfahrungen  voraus- 
setzt,  damit  die  Betriebe  Vertrauen  in  die  Personlich- 
keit  ihres  Beratungs-Ingenieurs  setzen  konnen.  Es  ist 
bekannt,  daB  die  Spezialisierung  auf  alien  Gebieten 
immer  mehr  um  sich  greift.  Das  Spezialwissen  von 
Fachleuten  eines  Gebietes  kann  aber  nur  wirksam  zur 
Geltung  kommen,  wenn  diese  sich  mit  den  Spezialisten 
anderer  Gebiete,  die  an  dem  gleichen  Problem  arbeiten, 
zu  gemeinsamer' Arbeit  zusammenfinden. 

Hier  konnen  auch  die  Betriebe  in  ihrem  eigenen  Inter- 
esse  die  Arbeit  noch  wesentlich  erleichtern.  Der  Be- 
ratungs-Ingenieur ist  kein  Vertreter.  Er  erhalt  keine 
Provision.  Es  bedeutet  daher  fur  ihn  eine  unntitze 
Zeitverschwendung,  wenn  er  immer  wieder,  und  zwar 
schon  im  Einkauf  des  zu  besuchenden  Betriebes,  er- 
klaren  muB,  warum  er  kommt,  und  daB  ein  Erfolg 
seiner  Beratung  nur  moglich  ist,  wenn  er  sich  uber  die 
vorliegenden  Probleme  mit  dem  zustandigen  Ingenieur 
im  Betrieb  aussprechen  kann.  DaB  er  die  Dinge,  die 
ihm  dabei  bekannt  werden,  vertraulich  behandelt,  ist 
fur  ihn  selbstverstSndlich. 

Wenn  sich  auch  die  Hauptaufgabe  des  Beratungs- 
Ingenieurs  aus  den  geschilderten  Beispielen  eindeutig 
ergibt,  so  ist  seine  Tatigkeit  damit  nicht  erschopft.  In 
enger  Verbindung  mit  dem  Deutschen  Verband  fur 
SchweiBtechnik,  seinen  SchweiBtechnischen  Lehr-  und 
Versuchsanstalten.  Landesverbanden,  Ortsgruppen  und 
Kursstatten  arbeitet  er  an  der  Schulung,  Prufung  und 
Fortbildung  von  SchweiBem  und  deren  Nachwuchs  mit. 
Immer  wieder  berichtet  er  in  Vortragen  uber  den 
neuesten  Stand  der  Entwicklung  von  SchweiBgeraten 
und  SchweiBverfahren  und  uber  ihren  zweckmaBigen 
Einsatz.  Es  gehort  ferner  zu  seinen  Aufgaben,  ein- 
dringlich  auf  die  Unfallmoglichkeiten  und  die  MaB- 
nahmen  zu  ihrer  Verhtitung  hinzuweisen. 

Die  Bezirke,  deren  Betreuung  den  einzelnen  Beratungs- 
Ingenieuren  obliegt,  sind  groB.  Nur  bei  sorgfaltiger 
Planung  gelingt  es,  eine  moglichst  groBe  Zahl  der  Be- 
triebe zu  erfassen.  Da  das  Besuchsprogramm  min- 
destens  ftir  eine  Woche  vorausgeplant  werden  muB,  und 
der  Beratungs-Ingenieur  in  dieser  Zeit  keinen  festen 
Standplatz  hat,  bedeuten  plotzliche  Umdisponierungen 
immer  einen  erheblichen  Zeitverlust,  da  die  Reise- 
strecken  meist  nicht  mehr  geandert  werden  konnen. 
Die  Anreise  erfolgt  fruh  morgens  oder  spat  abends, 
damit  der  Vor-  und  Nachmittag  fur  die  Firmenbesuche 
voll  ausgenutzt  werden  kann.  Die  Besprechungen 
konnen  sich  in  Einzelfallen  erheblich  ausdehnen.  In 
den  Abendstunden  werden  Notizen  gemacht,  um  die 
Gedanken  ftir  die  Ausarbeitung  von  Anderungs- 
vorschlagen,  die  dann  an  den  Wochenenden  bearbeitet 
werden  mtissen,  festzuhalten.  Unter  Umstanden  ist 
auch  ein  Vortrag  zu  halten,  dessen  Ausarbeitung  eben- 
falls meist  an  Sonn-  und  Feiertagen  vorgenommen 
werden  muB.  Der  Erfahrungsaustausch  in  einem 
groBeren  Kreis  von  Fachleuten  im  AnschluB  an  diese 
Vortrage  ist  auch  fur  ihn  wertvoll,  da  immer  wieder 
Anregungen  und  Hinweise  gegeben  werden,  aus  denen 
sich  neue  Gedanken  ftir  den  Einsatz  der  SchweiBtechnik 
und  ihrer  Randgebiete  ergeben. 

Diese  Ausfuhrungen  zeigen,  daB  die  Anforderungen 
groB,  sehr  groB  sind.  Der  Beruf  des  Beratungs- 
Ingenieurs  erfordert  nicht  nur  den  Ingenieur,  sondern 
den  ganzen  Menschen.  Er  gehort  aber  auch  zu  den 
Berufen,  die  durch  ihre  Vielseitigkeit  und  den  Erfolg 
tiefste  Befriedigung  zu  geben  vermogen. 
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Untersuchungen  von  Auftragschweifiungen  an  Schienen 

Von  Prof.  Dr.-Ing.  K.  Wellinger  und  H.  Gaisser,  Stuttgart 

Bericht  aus  der  Staatlichen  Materialprufungsanstalt  an  der  Technischen  Hochschule  Stuttgart 

AuftragschweiBungen  mil  verschiedenen  Werkstoffen  auf  StraBenbahnschienen  aus  normalem 
Schienenstahl  und  mit  Zweistoff-Kopf.  Priifung  auf  Harte,  VerscbleiB  und  metallographischen 

Be  fund. 


Untersuchungen  an  AuftragschweiBwerkstoffen 

Stark  abgenutzte  Stellen  an  Schienen  von  StraBen- 
bahnen  werden  durch  AuftragschweiBung  wieder  in- 
stand gesetzt.  Zur  Beurteilung  bisher  iiblicher  und  neuer 
AuftragschweiBwerkstoffe  sowie  zur  Nachpriifung  auf 
Eignung  der  AuftragschweiBung  am  Kopf  von  Zwei- 
stoffschienen  wurden  in  der  Staatlichen  Material- 
prufungsanstalt Stuttgart  im  Auftrage  der  Stuttgarter 
StraBenbahnen  AG.  Untersuchungen  durchgefiihrt, 
liber  die  im  folgenden  berichtet  wird. 


Zahlentafel  1.  Zusammensetzung  der  AuftragschweiB- 
^ werkstoffe 


Werkstoff- 

be- 

zelchming 

c 

Zusammensetzung  in  % 

Si  | Mn  | P | S | Cr 

m v 

A 

0,15 

0,17  0,63 

0,02 

0,02 

0,91 

B 

0,60 

0,05  0,32 

0,019 

0,007 

0,07 

— — 

C 

0,07 

0,07  0,97 

0,026 

0,025  ' 

0,14 

— _ 

D 

0,25 

0,08  0,30 

0,019 

0,018 

0,09 

_ — 

E1) 

0,19 

0,24  5,55 

— 

— • 

12,68 

7,33  - 

F1) 

0,18 

0,21  3,76 

— 

— 

15,64 

7,30  - 

J1) 

0,04 

0,49  4,35 

19,5 

16,6  1,85 

*)  Ummantelte  Elektroden. 


Auf  der  Laufflache  einer  Schiene  waren  mit  den  in 
Zahlentafel  1 aufgefiihrten  Werkstoffen  unter 


C 

D °- — -° 


Ruftragschwett-  Schienen- 

Werkstoff  WerkstofT 

Bildl.  HSrteverlauf  im  Querschnitt  einer  auftraggeschweiBten 
Straflenbahnschiene 

betriebsmaBigen  Bedingungen  AuftragschweiBungen  von 
jeweils  etwa  20  cm  Lange  und  3 bis  4 cm  Breite  in  drei 
bis  fiinf  Lagen  elektrisch  aufgebracht  worden.  Die 
Mindestdicke  des  SchweiBgutes  betrug  6,5  mm. 


Die  Untersuchung  erstreckte  sich  auf 

Hartepriifung 
VerschleiBprufung 
Metallographische  Untersuchung. 


% 3 2 1 0 1 2 3 \ 5 6 mm 
FhrFtragschweiB - • Schienen- 


Werkstoff  • Werkstoff 

Bild  2.  H&rteverlauf  im  Querschnitt  einer  auftraggeschweiBten 
Straflenbahnschiene 


Hartepriifung 

Die  Hartepriifung  wurde  nach  Vickers  DIN  50  133  mit 
einer  Belastung  von  10  kg  in  Schnittflachen  senkrecht 
zur  SchweiBlagenrichtung  durchgefiihrt.  Um  einen  mog- 
lichst  genauen  Harteverlauf  in  der  AuftragschweiBung 
und  in  der  durch  die  SchweiBwarme  beeinfluBten  Zone 
des  Grundwerkstoffs  zu  erhalten,  wurden  die  Abstande 
der  Eindriicke  klein  gehalten.  Die  Ergebnisse  der  Harte- 
messungen  fur  die  verschiedenen  AuftragschweiBwerk- 
stoffe  sind  in  den  Bildern  1 und  2 zeichneriseh 
wiedergegeben. 

VerschleiBpriifung 

Die  VerschleiBversuche  wurden  auf  der  VerschleiB- 
priifmaschine  nach  Siebel-Kehl  durchgefiihrt.  Bild  3 
zeigt  eine  schematische  Darstellung  der  Maschine.  Die 
ringformigen  Proben,  Bild  4 , sind  aus  dem  zu  prii- 
fenden  Werkstoffpaar  angefertigt  und  laufen  trocken 
mit  ihren  Stirnflachen  aufeinander.  Die  umlaufende 
Probe  ist  jeweils  aus  dem  Radwerkstoff,  die  ruhende, 
in  Exzenterbewegung  gefiihrte  Probe  aus  demAuftrag- 
schweiB-  bzw.  Schienenwerkstoff  hergestellt l). 

l)  Eine  genaue  Beschreibung  der  Priifeinrichtung  ist 
in  dem  Aufsatz:  „Einflufi  der  KorngroBe  von  Quarz- 
staub  auf  das  VerschleiBverhalten  verschiedener 
Werkstoff paarungenw  v.  K.  Wellinger,  Z.  VDI  92 
(1950),  S.  371/76,  erithalten. 
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Sc/iweiJ3en  u.  Schneiden 
Jahrgang  3 (1951),  Heft  6 


Umlaufgeschwindigkeit  0,47  m/sec 
Flachenpressung  20  40  60  kg/cm2 
Laufweg  450  m 

Laufweg  und  Umlaufgeschwindigkeit  sind  auf  den  mitt- 
leren  Durchmesser  der  Probekorper  bezogen.  Die  Um- 
laufgeschwindigkeit entspricht  einer  Fahrgeschwindig- 
keit  von  etwa  17  km/h. 


Bild  3.  Versuchsanordnung  fur  VerschleiBversuche  bei  rein  gleitender 
. Reibung  fur  Trockenlauf  bzw.  Olsch'mierung  unter 

V erschleifimittelzusatz 


Die  Prufflaehen  der  Proben  wurden  geschliffen  und  mit 
Schmirgelpapier,  Kornung  2/0,  fertiggeschliffen.  Vor 
der  Prufung  wurde  die  Harte  an  den  Prufstiicken  er- 


U m la u fend e Probe  Puhende  Probe 

Bild  4.  Probekorper  fur  die  VerschleiBpriifung 


mittelt  sowie  das  Gewicht  der  Proben  durch  eine 
Analysenwaage  mit  einer  Empfindlichkeit  von  ± 0,3  mg 
festgestellt.  Nach  jeweils  150  m Laufweg  wurde  der 
Gewichtsverlust  der  Proben  bestimmt  und  daraus  der 
Abrieb  in  mmVkm  errechnet.  Nach  einem  Gesamtweg 
von  450  m wurde  die  Harte  an  den  VerschleiBflachen 
nochmals  gemessen.  Wahrend  der  Versuche  bildete  sich 
em  Grat  und  eine  verquetschte  Zone  an  den  Ver- 
schleiBflachen. Bei  den  Versuchen  mit  60  kg/cm2  Flachen- 
pressung wurde  das  Gewicht  des  uberstehenden 


Werkstoffs  festgestellt,  vgl.  Skizze  in  B i 1 d 5.  Zum 
Vergleich  wurden  normaler  Schienenstahl,  bezeichnet 
mit  G,  und  Stahl  vom  verschleiBfesten  Kopf 2)  einer 
Zweistoffschiene,  bezeichnet  mit  Z,  mitgepruft. 

Zahlentafel  2.  Ergebnisse  der  VerschleiBpriifung 


Werk- 

stoff 

Flachen- 

pressung 

kg/cm* 

Abrieb  in  mm3/km 
nach  ieweils 

150  m 150  m 150  m 
Verschleifiweg 

Verlust 

in 

mm3 /km 
durch 
Verquet- 
schung. 

Mittelwerte 
der  Harte 
in  kg/mm* 
vor  nach 

dem  Versuch 
HV  10  HV  10 

A 

20 

122 

33 

17 

286 

294 

Rad 

236 

20 

8,5 

— 

261 

312 

A 

40 

240 

18 

16 



296 

350 

Rad 

439 

7 

5 

— 

265 

310 

A 

60 

208 

8 

6,5 

3,5 

296 

402 

Rad 

500 

20 

10 

19 

257 

432 

B* 

20 

81 

8,5 

4 



300 

317 

Rad 

165 

5 

5 

— 

275 

293 

B 

40 

65 

7 

10 



290 

372 

Rad 

112 

16 

- 12 

— 

264 

301 

B 

60 

164 

5 

5 

9 

313 

470 

Rad 

383 

13 

11 

30 

264 

410 

C 

20 

38 

23 

18 

196 

227 

Rad 

51 

7 

3 

— 

269 

295 

C 

40 

68 

20 

18 



182 

262 

Rad 

82 

8 

7 

• — 

267 

210 

C 

60 

295 

12 



18 

194 

413 

Rad 

194 

12 

8 

37 

271 

447 

D 

20 

60 

25 

20 

255 

282 

Rad 

• 50 

5 

5 

— 

275 

301 

D 

40 

110 

20 

25 

__ 

219 

315 

Rad 

123 

5 

12 

— 

265 

310 

D 

60 

281 

14 

13 

2 2 

205 

432 

Rad 

340 

11 

5 

43 

263 

381 

E 

20 

22 

6 

4 

322 

386 

Rad 

113 

15 

20 

— 

270 

295 

E 

40 

36 

6 

4 



250 

402 

Rad 

278 

11 

13 

— 

264 

310 

E 

60 

46 

3 

2 

13 

253 

425 

Rad 

201 

19 

16 

22 

258 

401 

F 

20 

17 

9 

_ 

234  • 

347 

Rad 

104 

31 

4 

— 

267 

293 

F 

40 

44 

5 





240 

414 

Rad 

290 

17 

8 

— 

250 

306 

F 

60 

32 

2 

1 

10 

238 

419 

Rad 

175 

16 

17 

36 

276 

354 

J 

20 

23 

14 

13 

200 

322 

Rad 

316 

36 

18 

— 

260 

308 

J 

40 

31 

8 

6 

_ 

210 

422 

Rad 

402 

32 

16  ' 

__ 

270 

386 

J 

60 

168 

28 

20 

18 

202 

441 

Rad 

483 

31 

16 

8 

' 252 

411 

Zu  Beginn  der  einzelnen  Versuche  zeigte  sich  weit- 
gehende  FreBneigung,  der  Abrieb  war  grobmetallisch. 
Nach  kurzem  Laufweg  anderte  sich  der  Abrieb  in  fein- 
metallisches  Pulver  und  ging  bei  den  AuftragschweiB- 
werkstoffen  A,  B,  E,  F,  J rasch,  bei  C und  D erst  gegen 
Ende  der  Versuche  in  oxydisches  Pulver  iiber-Das  Aus- 
sehen  der  abgenutzten  Oberflache  und  die  Gerausche 
wahrend  der  Versuche  anderten  sich  dabei  ebenfalls. 
Mahlendes  Gerausch  war  mit  der  FreBperiode,  Rattern 


2.  Zusammensetzung  des  Kopfstahles  ist:  C 0,73%, 
Si  0,39  Vo,  Mn  0,72  %>,  P 0,029  °/o,  S 0,029  %,  Cr  0,88 
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Erzeugnisse 


1)  E[!eto®-Aoig®in!«S€lhweDlBge[rla&e 

zum  SchweiBen  oiler  Stohlorten  (auch  nichtrostende  Stahle), 

Aluminium  und  seinen  Legierungen  sowie  verschiedene  andere  Meta  lie. 

Elektro-Argon-SchweiBgerate  arbeiten  schnell  und  sauber  und  erzielen  hochste  Festigkeiten  ohne  Verwendung 
unangenehmer  SchweiBzusatzmittel  in  Form  von  Pulvern,  Pasten  oder  Flussigkeitsdampfen 

2)  SdfowsQB-AfflOGaGpein)  rad  “©matte 

Azetylen-Entwickler,  SchweiB-,  Schneid-  und  Lotbrenner,  Mehrflammen-Maschinenbrenner,  Druckminderventile, 
Versorgungseinrichtungen  fur  verdichtete  Gase,  Flaschenbundel,  Konstantdruck-Verfahren,  Gleichdruck-Verfahren 


zum  SchweiBen  und  Loten  von  Nichteisenmetallen  und  GrauguB 


Klein-Schneidmaschinen,  ortsfeste  Universal-Schneidmaschinen,  Spezial-Schneidmaschinen 

5)  A(U)tt®geinie  ©!beo'i®c!he[rDih)®i(rttcJ)(rDg] 

Oberflachen-Hartemaschinen,  Spezialbrenner  fur  Schienen-,  Wellen-  und  Zahnradhartung 

6)  WMeirstt^inidl-SdhweDBm^selhiDiriie^ 

Einzel-,  Doppel-  und  Vielfach- Punkt-SchweiBmaschinen,  bewegliche  PunktschweiB-Einrichtungen,  Naht-SchweiB- 
maschinen,  Stumpf-  und  Abbrenn-SchweiBmaschinen 

7)  yehffb@geira-Sdhiw®DBinn)®sdlBoiniei!Ti 

SchweiBtransformatoren,  SchweiBumformer,  SchweiBgeneratoren,  Mehrstellen-SchweiBaggregate,  Diesel-SchweiB- 
aggregate 

§)  Qirad](UjtoD©inis-iirw5™iy)irags» AtmDeogemi 

besonders  zum  Gluhen,  Harten  und  Loten 


fur  die  Verbindungs-,  Auftrags-  und  GuBeisen-SchweiBung  sowie  fur  die  VerschweiBung  von  rost-,  saure-  und 
hitzebestandigen  Stahlen 

HO)  ©erlatte  Eym  S@yeir§tt®{ifey§G]ttg  beo  SAmellsve^eabo'etni 

in  Elektrostahlofen/  Konvertern,  Siemens-Martin -Ofen,  Hochofen,  Kupol-Ofen,  bis  zu  den  groBten  Leistungen 


zur  Herstellung  von  gelostem  Azetylen  (Dissousgas)  und  fur  chemische  Zwecke 

12)  Airatagiemi  'Km  Heirllegyinig)  w@ira  (Ly^ 

zwecks  Herstellung  von  SauerstofF,  StickstofF  und  Edelgasen  bis  zu  groBten  Leistungen  und  hochsten  Reinheitsgraden 

13)  AtroDea^eini  gyir  ZedegjyoDgj  v®m)  ©(as^einr&Ssdtoetn) 

zwecks  Herstellung  von  Wasserstoff,  Kohlenoxyd,Methan,  Athan,  Athylen,  Propan  u.a.  bis  zu  den  groBten  Leistungen 

M)  S®yeirstt©(H?,  Sttkto®iR?,  idelg^se,  nrodbsihriie§}@)$@ 
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und  Pfeifen  mit  den  Perioden  feinmetallischen  und 
oxydischen  Abriebes  verbunden.  Das  Oberflachenbild 
zeigte  in  der  gleichen  Heihenfolge  tiefe  Rillen,  feinere 
Riefen  mit  beginnender  Bildung  von  Blankstellen, 
Grlibchenbildung  und  ausgepragte  Blankstellen  hoher 
Harte.  Die  Gewichtsverluste  der  Probekorper  waren  bei 
oxydischem  VerschleiBstaub  kleiner  als  bei  den  beiden 
anderen  Formen  des  Abriebes.  Die  Ergebnisse  der  Ver- 
schleiBpriif  ung  sind  in  Zahlentafel  2 enthalten. 
und  in  B i 1 d 5 zeichnerisch  dargestellt. 

Die  Werkstoffe  A und  B zeigten  bereits  bei  20  kg/cm2 
Flachenbelastung  oxydischen  VerschleiB  und  harte 


Das  V erschleiB  verhalten  des  Schienenwerkstoffes  G war 
ungunstiger  als  das  aller  AuftragschweiBwerkstoffe. 
Die  Proben  aus  der  Zweistoffschiene  Z zeigten  infolge 
der  hohen  Anfangsharte  geringen  VerschleiB  und  in  der 
Hauptsache  feinmetallischen  Abrieb,  der  bei  der  Be- 
lastung  von  60  kg/cm2  gegen  Ende  der  Versuche  in 
oxydischen  Abrieb  uberging. 

Die  GroBe  des  iiberstehenden  Anteils  der  verquetschten 
Zone  in  mm3/km  ist  in  Abhangigkeit  von  der  Anfangs- 
harte der  AuftragschweiBungen  in  B i 1 d 6 dargestellt. 
Bild  7 bis  9 zeigen  Stellen  von  Schnitten  senkrecht 
zur  Laufflache  in  130facher  VergroBerung  von  den 


Blankstellen  an  der  Oberflache.  Bei  Werkstoff  A 
streuten  die  Werte  fur  den  VerschleiB  erheblich,  was 
darauf  zuruckzufuhren  sein  diirfte,  daB  bei  diesem 
Werkstoff  harte  Stellen  immer  wieder  herausgerissen 
wurden.  Die  angegebenen  Werte  sind  Mittelwerte  aus 
3 bis  10  Einzelversuchen.  Das  iibrige  Verhalten  in 
Bezug  auf  Harte  und  Verquetschung  war  bei  beiden 
Werkstoffen  dasselbe. 

Die  Werkstoffe  C und  D verhielten  sich  gleichartig. 
Der  Abrieb  war  bei  Belastung  von  20  und  40  kg/cm2 
gleichmaBig  feinmetallisch  und  ging  bei  60. kg/cm2  Be- 
lastung in  die  oxydische  Form  liber.  Die  Ausgangsharte 
dieser  beiden  Werkstoffe  war  im  Vergleich  A und  B 
niedriger,  der  verquetschte  Anteil  groBer. 

Die  Werkstoffe  E,  F und  J zeigten  bei  samtlichen  Prii- 
f ungen  unter  sich  ahnliches  Verhalten.  Der  Abrieb 
wurde  rasch  oxydisch  und  blieb  verhaltnismaBig  klein. 
Die  VerschleiB  werte  fur  den  Radreifen  werkstoff  waren 
fur  die  Werkstoffe  E und  F,  besonders  bei  60  kg/cm2 
Flachenpressung,  kleiner  als  bei  den  ubrigen  Auftrag- 
schweiBwerkstoffen.  Die  VerschleiB  werte  des  Radreifens 
beim  Lauf  gegen  den  Werkstoff  J waren  groBer  als  bei 
den  Werkstoffen  E und  F. 


Bild  6.  Anteil  der  verquetschten  Zone  in  Abhangigkeit  von  der 
Anfangsharte  der  AuftragschweiBung 


Werkstoffen  A,  C und  E,  aus  denen  die  Verquetschung 
und  ihre  Ausdehnung  ersichtlich  sind.  Die  aus  Bild  5 
hervorgehende  Zunahme  der  Harte  an  der  Prufflache 
bis  HV  ==  450 kg/mm2  durfte  danach.im  wesentlichen 
auf  Kaltverfestigung  zuruckzufuhren  sein. 
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Metallographische  Untersuchung 


Probe  D enthielt  feine  gleichmaBig  vert'eilte  Poren,  in 


Die  AuftragschweiBungen  wurden  auf  Poren,  Risse  und  der  ersten  Lage  der  AuftragschweiBung  waren  groBere 
Bindefehler  untersucht.  Hohlraume  vorhanden.  Risse  konnten  nicht  festgestellt 

Das  Probestiick  A zeigte  zahlreiche  Poren  und  besonders  werden,  B i 1 d 1 3. 
in  der  ersten  Lage  der  SchweiBung  mehrere  Hohlraume, 

Risse  wurden  nicht  festgestellt.  Nadi  den  VerschleiB- 
versuchen  waren  kleine  Fehlstellen  R,  R in  der  Ober- 

gangszone  von  AuftragschweiBung  zum  Grundwerkstoff  * 4 ' 

zu  beobachten,  B i 1 d 10. 


HV  - 375  kg/mm1 


HV  « 280  kg/mms 


Bild  7.  Querschnitt  senkrecht  zur  Laufflache  fur  Werkstoff  A. 
V = 130 


Ammm 


Bild  10.  Schliffbild  des  Probestticks  A.  V = 3 


HV  - 385  kg/mm* 


HV  = 194  kg /mm* 


Bild  8.  Querschnitt  senkrecht  zur  Laufflache  fur  Werkstoff  C. 
V = 130 


HV  » 402  kg/mm* 


HV  = 253  kg/mm* 


Bild  9.  Querschnitt  senkrecht  zur  Laufflache  fur  Werkstoff  E. 

V = 130 

Bei  dem  Probestiick  B waren  groBe  Hohlraume  uber 
den  ganzen  AuftragschweiBwerkstoff  verteilt.  Unganze, 
riBartige  Stellen  U,  U wurden  erst  nach  den  VerschleiB- 
versuchen  festgestellt,  Bild  11. 

Das  SchweiBgut  der  Probe  C zeigt  viele  feine  Poren, 
und  zwar  durchsetzt  von  Hohlraumen;  Risse  wurden 
nicht  festgestellt.  Die  Poren  sind  besonders  in  der 
oberen  Schicht  in  Reihen  angeordnet,  Bild  12. 


# ' 


Bild  11.  Schliffbild  des  Probestiicks  B.  V = 3 


Bild  12.  Schliffbild  des  Probestucks  C.  V = 3 

Die  Proben  E,  F und  J waren  rifi-  und  porenfrei, 
Bild  14. 

Untersuchungen  von  AuftragschweiBungen  am  Kopf 
einer  Zweistoffschiene 

Um  festzus.tellen,  inwieweit  AuftragschweiBungen  am 
verschleiBfesten  Kopf  einer  Zweistoffschiene  mit  Erfolg 
durchfuhrbar  sind,  wurden  die  AuftragschweiBwerk- 
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stoffe  E,  F und  J unter  betriebsmaBigen  Bedingungen 
auf  den  Kopf  einer  Zweistoffschiene  elektrisch  aufge- 
tragen  und  untersucht. 

Der  Harteverlauf  ist  in  B i 1 d 15  zeichnerisch  dar- 
gestellt.  In  der  durch  die  SchweiBwarme  beeinfluBten 
Zone  des  Schienenwerkstoffes  wurde  ein  Harteanstieg 
festgestellt,  der  bei  den  Werkstoffen  E und  F Werte 
bis  iiber  HV  = 700  kg/mm2  erreichte.  Im  Gebiet  neben 
Stellen  groBter  Harte  entstanden  Risse,  die  je  nach  ihrer 


Bild  13.  Schliffbild  des  Probestiicks  D.  V = 3 


Bild  14.  Schliffbild  des  Probestiicks  E.  V = 3 


untersucht,  um  Anhaltspunkte  fur  die  Auswahl  bzw. 
Entwicklung  von  AuftragschweiBwerkstoffen  zu  er- 
halten.  Zum  Vergleich  wurden  normaler  Schienenstahl 
.und  Stahl-  aus  dem  verschleiBfesten  Kopf  einer  Zwei- 
stoffschiene mitgeprtift.  Die  AuftragschweiBwerkstoffe 
waren  auf  die  Schiene  unter  iiblichen  Betriebsbedin- 
gungen  aufgetragen.  Die  Untersuchungen  erstreckten 
sich  auf  Harteprufung,  VejschleiBpriifung  sowie 
metallographische  Untersuchung. 

Die  beim  betriebsmaBigen  SchweiBen  der  Normal- 
schiene  entstehende  Harte  ist  je  nach  AuftragschweiB- 
werkstoff  verschieden.  Die  Werte  lagen  zwischen 
HV  ^ 200  und  HV  ^300  kg/mm2.  Die  GroBe  des  Ver- 
schleiBes  stelite  sich  in  Abhangigkeit  von  verschie- 
denen  Werkstoffeigenschaften  ein,  zu  denen  als  eine 


Bild  15.  Harteverlauf  im  Querschnitt  einer  auftraggeschweiflten 
Zweistoff-Schiene 


Richtung  dazu  fiihren,  daB  entweder  ein  Schienenbruch 
entsteht  oder  plattenformige  Teile  aus  der  Auftrag- 
schweiBung  herausbrechen.  Die  Risse  haben  sich  an  den 
ProbeschweiBungen  ohne  auBere  Einwirkung  so  weit 
fortgesetzt,  bis  sie  an  Stellen  der  SchweiBung  kamen, 
an  denen  die  Harte  der  beeinfluBten  Zone  des  Schienen- 
werkstoffes nicht  groBer  war  als  HV  — 500  kg/mm2. 
Bei  der  SchweiBung  mit  Werkstoff  J waren  die 
Hartewerte  an  alien  gepriiften  Stellen  kleiner  als 
HV  = 450  kg/mm2.  Risse  traten  nicht  auf. 

Im  Gebiet  der  durch  die  SchweiBwarme  beeinfluBten 
Zone  des  Schienenwerkstoffes  fiel  bei  entsprechenden 
Erwarmungs-  und  Abkuhlungsbedingungen  die  Harte 
unter  den  Ausgangswert.  Als  Beispiel  fur  die  Gefuge- 
beschaffenheit  in  der  warmebeeinfluBten  Zone  des 
Kopfstahles  zeigt  Bild  16  einen  Querschliff  senk- 
recht  zur  SchweiBlagenrichtung  in  zweifacher  Ver- 
groBerung  durch  eine  AuftragschweiBung  mit  Werk- 
stoff F.  Kennzeichnende  Stellen  in  130facher  Ver- 
groBerung  sind  in  Bild  17  bis  22  dargestellt. 

Zusammenfassung 

AuftragschweiBungen  mit  verschiedenen  Werkstoffen 
auf  eine  Schiene  aus  normalem  Schienenstahl  wurden 


der  wichitigsten  die  Fahigkeit  gehort,  die  Ober- 
flache  zu  verfestigen  und  die  verfestigte  Oberflache 
zu  halten.  Mit  zunehmender  Verfestigung  der  Ober- 
flache anderte  sich  die  Form  des  anfallenden  Ver- 
schleiBstaubes.  Gleichzeitig  anderten  sich  auch  die  er- 
zeugten  Gerausche  und  das  Aussehen  der  Probekorper. 
Die  VerschleiB werte  sind  bei  den  gepriiften  Werkstoffen 
verschieden.  Die  entstehenden  Verquetschungen  waren' 
von  der  Anfangsharte  der  Oberflachen  abhangig.  Die 
metallographische  Untersuchung  ergab  Poren  und  zum 
Teil  groBere  Hohlraume  bei  den  unlegierten  bzw. 
schwach  legierten  AuftragschweiBungen,  die  mit  blan^* 
ken  Elektroden  hergestellt  waren.  Die  legierten, 
austenitischen  SchweiBungen,  deren  Elektroden  um- 
mantelt  waren,  zeigten  einwandfreies,  poren-  und  riB- 
freies  Gefiige. 

Von  einem  guten  AuftragschweiBwerkstoff  miissen 
nach  vorliegenden  Versuchen  verlangt  werden:  Dichtes, 
riBfreies  Gefuge;  gute  Verbindung  zwischen  Schienen- 
und  AuftragschweiBwerkstoff;  ausreichende  Harte; 
rasche  und  dauerhafte  Verfestigung  der  Oberflache  und 
moglichst  kleiner  VerschleiB.  Die  legierten  Werkstoff e 
E,  F,  und  J kommen  diesen  Forderungen  am  nachsten.  - 
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Bild  21. 


Bild  16  bis  22.  Gefiigebilder  einer*  auftraggeschweiBten  Zweistoff-Schiene 

Weitere  Untersuchungen  dienten  der  Feststellung,  wie  ziger  der  gepruf  ten  Werkstoff  e kommt  fur  Untersuchun- 
weit  am  verschleiBfesten  Kopf  emer  Zweistoffschiene  gen  in  dieser  Richtung  der  Werkstoff  J in  Frage,  da  bei 
elektnsche  Auftragsehweifiung  durchfiihrbar  ist.  Als  ein-  alien  anderen  die  Gefahr  der  Rifibildung  zu  grofi  ist 


Senkung  der  Fertigungskosten  geschweifiter  Schienenfahrzeuge 

Von  Reichsbahnamtmann  M.  Reiter,  Eisenbahn-Zentralamt  Miinchen 
SchweiBgerechte  Konstruktion  — Aibeitsplanung  — Arbeitsleitkarten  — Vorrichtungen 

Zusammenbau 


Mit  Beginn  des  Jahres  1951  ist  der  Neubau  von  Schienen- 
fahrzeugen  erstmals  nach  Kriegsende  wieder  in  grofie- 
rem  Umfang  angelaufen.  Die  geringen  geldlichen  Mittel, 
die  hierfur  zur  Verfiigung  stehen,  machen  eine  noch 
wirtschaftlichere  Fertigung  zur  zwingenden  Notwendig- 
keit.  Es  wurde  wiederholt  mit  grofitem  Nachdruck 
darauf  hingewiesen,  daB  die  Gestehungskosten  fiir 
Schienenfahrzeuge  noch  ganz  wesentlich  gesenkt  werden 
miissen,  wenn  der  Schienenverkehr  im  Wettbewerb  der 
Verkehrsbetriebe  bestehen  soil.  Unter  diesem  Gesichts- 
punkt  sollen  nun  im  folgenden  die  Fertigung  geschweifi- 
ter Schienenfahrzeuge  genauer  untersucht  und,  wenn 
moglich,  Hinweise  fiir  eine  Verbilligung  gegeben 
werden. 


Nach  der  schweifigerechten  Durchbildung  eines 
Fahrzeuges  tritt  an  den  Betrieb  die  Aufgabe  heran,  die 
Fertigung  so  vorzubereiten  und  durchzufuhren,  daB  mit 
geringsten  Kosten  die  hochste  Gtite  und  damit  die 
grofite  Sicherheit  des  Fahrzeuges  erreicht  wird.  Die 
Ergebnisse  dieser  Arbeitsuntersuchungen,  die  vor  Be- 
ginn der  eigentlicheni  Schweifiarbeiten  durchzufuhren 
sind,  bilden  die  Unterlagen  fur  den  sogenannten 
Schweifiplan,  der  fiir  jede  grofiere  Schweifikonstruktion 
aufgestellt  werden  mufi.  Er  dient  als  Richtschnur  so- 
wohl  in  der  SchweiBerei  fiir  die  Fertigung  als  auch 
wahrend  der  Ausfiihrung  fiir  eine  sorgfaltige  Bau- 
iiberwachung. 
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Um  die  hierfur  notwendigen  Entscheidungen  mit  einer  AnschlieBend  soil  untersucht  werden,  inwieweit  die  zur 
gewissen  Sicherheit  schnell  treffen  zu  konnen,  ist  fur  Zeit  im  Fahrzeugbau  ublichen  Plane,  die  dem  vorlie- 
den  SchweiBingenieur  Voraussetzung,  daB  er  sich,  ahn-  genden  ungefahr  entsprechen,  den  heutigen  Forderun-' 
lich  wie  der  Konstrukteur,  von  den  friiheren  Fertigungs-  gen  auf  Kostensenkung  gerecht  werden. 
verfahren  vollstandig  frei  macht~  und  die  Herstellung 

den  besonderen  Bedingungen  der  SchweiBtechnik,  vor  Lauf drehgestell 

allem  dem  gewahlten  SchweiBverfahren  anpaBt.  Weiter  SchweiB verfahren:  LichtbogensehwelBung 

ist  eine  griindliehe  Kenntnis  der  zu  versehweiBenden  Werkstoff:  St  37-12' 


Bild  1.  Laufdrehgestellrahmen  fur  Steuerwagen 


Baustoffe,  'der  Zusatzstoffe  und  der  auftretenden 
Schrumpf  ungen,  Spannungen  so  wie  Verziehungen  von 
groBer  Wichtigkeit.  Alle  diese  Gesichtspunkte  konnen 
die  Fertigungskosten  ganz  wesentlich  beeinflussen.  Er- 
hebliche  Fortschritte  wurden  auf  dem  Gebiet  der  Zu- 
satzwerkstoffe  erreicht.  Die  neuesten  Mantelelektroden 
lassen  sich  durchwegs  sehr  einfach  bei  nur  geringer 
Spritzwirkung  verschweiBen.  Auch  die  SchweiBge- 
schwiridigkeit  der  Elektroden  wurde  zwecks  Kosten- 
senkung stark  gesteigert.  Heute  ist  es  ohne  groBere 
Schwierigkeit  moglich,  Diinnbleche  fiir  Seitenwande 
bis  zu  1,5  mm  senkrecht  stumpf  ohne  Unterlage  ein- 
wandfrei  zu  verschweiBen.  Alle  diese  Verbesserungen 
haben  bewirkt,  daB  im  Schienenfahrzeugbau  unter  dem 
Gesichtspunkt  niedriger  Fertigungskosten  fast  aus- 
schlieBlich  Mantelelektroden  verarbeitet  werden. 

Arbeltsplanung 

Nach  den  grundlegenden  Untersuchungen  wird  der 
SchweiBplan  auf gestellt.  Hierfur  leisten  entspre- 
chende  Modelle  des  zu  schweiBenden  Werksttickes 
wertvolle  Dienste.  Bei  einer  schweiBgerechten  Kon- 
struktion  sind  schon  durch  die  Formgebung  der  zweck- 
maBigste  Arbeitsvorgang  sowie  die  notwendige  Unter- 
teilung  in  einzelne  Bauteile  im  wesentlichen  vorgezeich- 
net.  Demnach  sind  im  SchweiBplan  vor  allem  die 
einzelnen  F ertigungsvorgange  eingehend  zu  untersuchen 
und  die  giinstigste  Reihenfolge  des  Zusammenbaues  und 
der  SchweiBungen  zu  bestimmen.  Durch  diese  Unter- 
suchungen werden  jene  SchweiBnahte,  die  schlecht 
oder  tiberhaupt  nicht  zu  schweiBen  sind,  sowie  alle 
iibrigen  fertigungstechnischen  Mangel  der  Konstruktion 
festgestellt  und  beseitigt,  noch  bevor  die  Reihenfertigung 
in  der  Zurichtungswerkstatte  begonnen  hat.  Schon  allein 
aus  diesem  Grunde  ist  die  Aufstellung  eines  SchweiB - 
planes  gerechtfertigt.  Der  dadurch  bedingte  Aufwand 
an  Zeit  und  Geld  macht  sich  spater  beim  Serienbau 
mehrfach  bezahlt.  Je  nach  der  Beanspruchung  des  Bau- 
teiles  (Wagenkasten,  Drehgestelle,  Lokomotivrahmen, 
Motortragrahmen  usw.)  ist  es  vorteilhaft,  die  SchweiB- 
arbeiten  mehr  oder  weniger  eingehend  zu  untersuchen. 
Wegen  der  Bedeutung,  die  diesen  SchweiB-  oder  Ar- 
beitsplanen  fur  eine  verbilligte  Herstellung  zukommt, 
wird  im  folgenden  der  SchweiBplan  fur  eine  bereits 
ausgefiihrte  Drehgestellkonstruktion  behandelt. 


Nadi  der  aus  Bild  1 ersichtlichen  fertigungatechni- 
schen  Unterteilung  des  Drehgestelles  werden  zunachst 
folgende  Einzelteile  hergestellt: 

1.  Seitenwangen  ai  und  a2,  B i 1 d 2 


SchweiB- 
folge 
lfd.  Nr. 

. SchweiB  vorgang 

1 

2 + 3-K4  + 5 + 6 + 7 unter  Vorspannung  an 
1-Wangensteg  anschweiBen 

2 

8 + 9 + 10  Federbock  fiir  Wiegenfeder  als  Einzel- 
teil  zusammenschweiBen 

3 

11  + 12  + 13  Federbock  furTragfeder  als  Einzel- 
teil  zusammenschweiBen 

4 

14  + 15  + 16  Federbock  furTragfeder  als  Einzel- 
teil  zusammenschweiBen 

5 

(8  + 9 + 10)  + (11  + 12  + 13)  + (14  + 15  + 16) 

+ 17  + 18  + 19  + 20  an  1 anschweiBen 

6 

Seitenwange  richten 

7 

21  Rahmenecke  an  1 anpassen  und  Stumpfnaht 
schweiBen 

8 

22  + 23  Gurt  in  Achsausschnitt  einpassen  und  als 
Einzelteil  zusammenschweiBen 

9 

24  + 25  Untergurt  an  Wagenende  anpassen  und 
als  Einzelteil  zusammenschweiBen 

10 

26  + 27  + 28  Obergurt  als  Einzelteil  zusammen- 
schweiBen 

11 

(26  + ,27  +<28)  + (24  + 25)  + (22  + i23)  + 29  + 30 
+ 31  + 32  + 33  an  1 anbauen,  heften  und  von 
der  Mitte  ausgehend  nach  beiden  Seiten  in 
Drehvorrichtung  schweiBen 

12 

Seitenwangen  richten 

13 

34  Innensteg  im  Achsausschnitt  anpassen  und 
schweiBen 

^ Die  folgenden  Ziffern  stellen  die  Teilnummern  nach 
B i 1 d 2 dar. 


Allgemeine  Bemerkung  fur  samtliche  Anschltisse:  Kehl- 
nahte  durfen  nur  etwa  auf  100  mm  an  die  Gurtenden 
herangefuhrt  werden.  Nach  dem  SchweiBen  der  Stumpf - 
stoBe  beim  Zusammenbau  werden  die  Kehlnahte  fertig 
geschweiBt. 
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2.  Quertrager  bi  und  b2,  B i 1 d 3 


£ * 


Schweifivorgang 


1 4 an  1 -Quertrager steg  schweiBen  und  richten 

2 2 + 3 Ober-  und  Untergurt  an  1 anbauen,  heften 

und  von  der  Mitte  ausgehend  nach  beiden  Sei- 
ten  in  der  Drehvorrichtung  sdiweiBen 


3.  Quertrager  Ci  und  c2)  B i 1 d 4 


Schweifivorgang 


ai 


1 4 an  1 -Quertrager steg  schweiBen  und  richten 

2 2 + 3 Ober-  und  Untergurt  an  1 anbauen,  heften 

und  von  der  Mitte  ausgehend  nach  beiden  Sei- 
ten  in  Drehvorrichtung  schweiBen 


4.  Knotenpunkt  fur  Diagonalverstrebung,  B i 1 d 5 


li>£ 

m 24 


Schweifivorgang 


1 1 + 2 + 3 + 4 Steggerippe  zusammenschweiBen 

2 6 + 7 Untergurt  zusammenschweiBen 

3 (1  + 2 + 3 + 4)  + 5 + (6  + 7)  zusammenbauen, 


heften  und  verschweiBen 


Schweifivorgang 


1 1 + 2 + 3 Tragerstiick  schweiBen 

2 4 + 5 + 6 Bremsgehangelager  schweiBen 

3 (4  + 5 + 6)  auf  7-Untergurt  auf schweiBen 

4 (1  + 2 + 3)  + (4  + 5 + 6 + 7)  zusammenbauen, 

heften  und  verschweiBen.  StumpfstoBe  vor 
den  Kehlnahten  schweiBen 


Schweifivorgang 


1 1 + 2 + 3 zusammenbauen,  heften  und  von  der 

Mitte  ausgehend  nach  beiden  Seiten  in  Dreh- 


i 
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MeBschema 


v\ 


priift 


Leichte  Kehlnaht 


Die  Kehinaht-MeBiehre  mit  12  FestmaBen 


in  einfachster  Form  die  Starke 
der  SchweiBnaht! 


Die  abgebildete  Kehinaht-MeBiehre  ist  nicht  versfell- 
bar,  hat  keine  Gewinde  od€>r  sonstige  empfindllchen 
Teile  und  Flachen,  keine  unubersichtlichen  Skalen:,  die 
durchweg  schiecht  ablesbar  sind,  sondern  fur  Jed© 
ubliche  Kehlnahtstarke  (3  - 3,5  - 4 - 4,5  - 5 - 5,5  - 6 - 6#5  - 7 
8-10-12  mm)  ein  gehartetes  Stahlblechprofil,  welches 
durch  einfaches  Ansetzen  die  SchweiBnahtstarke-  an- 
gibt. 

Jeder  SchweiBer  ist  in  der  Lage,  eine  bestimmte  Kehl- 
ndht  auszufuhren,  wei!  er  mit  der  Kehinaht-MeBiehre 
jederzeit  seibst  die  Nahtstarke  kontrollieren  kann. 

Mit  der  Kehinaht-MeBiehre  kann  das  nach  den  Vor- 
schriften  fur  geschweiBte  Stahibauten  angegebene 

a der  leichten  Kehlnaht  jeweils  genau 
nachgemessen  werden. 

Benutzen  Sie  zur  Kontrolle  die  Kehinaht-MeBiehre! 
Sie  ist  einfach  in  der  Anwendung,  zweckmdBig,  un- 
empfindlich,  praktisch  und  preiswert! 

Die  Kehinaht-MeBiehre  sollte  bei  keinem  SchweiBer, 
der  mit  der  Ausfuhrung  von  Kehlnahten  befmut  ist, 
fehlen. 


Musterlieferung  unverbindlich! 
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der  Elektrodenhalter  fur  den  wirklichen 


Auf  die  Klemmkraft 
und  — 

auf  den  Obergang 
kommt  es  an 


'TSSF 

-i  idSuHEf.- 


Dauerbetrieb 

bietet  Ihnen 

4 Vorteile 


Lange  Lebensdauer 

durch  das  auswechselbare,  einer  Abnuizung  unter- 
worfene  billige  Federklemmstuck. 


Messingubergangs- 

klemmstuck 


Geringste  Erwdrmung  durch  beste 

elektr.  Leitfdhigkeit,  durch  Vermeidung  jeder  Quer- 
schnittsverringerung  und  dadurch  glattem  StromfiuB 
bis  zur  Elektrodenklemmstelle. 


durch  lange  Kabelfuhrung,  Vermeidung  aller  losen 

iTeile  wie  Kabelschuhe  usw.  Festeinlotung  des 
Kabels  im  Voll- Messing-Ubergangsklemmstuck. 

Gleichbleibender  Elektroden- 
kontaktfederdruck  dutch  Vernietung 

und  VerschweiBung  des  aus  Federstahl  bestehen- 
den  Federpaares  und  zweiseitiger,  ganzflachiger 
Einpressung  im  PaBsitz.  EH^ 


Handgriff  und  MessingklemmstOck  haben  praktisch  unbegrenzte  Lebensdauer. 

Das  elnem  naturlichen  VerschleiB  unterworfene  Federklemmstuck  wird  jederzelt  nachgellefert. 


Halteschraube 


Kupfer-Kabel 


\ Gummiisolation 


ALBERT  OH 
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Quit  Axbeit  max  dutch  yuUs  Wexhzeuq.! 

Die  Qualitdt  der  Lichtbogen-SchweiGung  wird  wesentlich  bestimmt  durch  den  Elektrodenhalter. 
Er  ist  das  Werkzeug,  durch  welches  die  Elektroenergie  auf  die  Elektrode  ubertragen  wird  und 
mit  welchem  die  Elektrode  gehandhabt  und  verschweiGt  wird. 

Die  beste  Energiequelle  (Umformer,  Transformator,  Gleichrichter)  nutzt  aber  nichts,  wenn  der 
Elektrodenhalter  die  ihm  gestellte  Aufgabe  nicht  erfullt. 

Beitn.  ElMeodetoUaitee  kammi  es  auf  die  Ctekteotedudk  ai*l 

Gute  Leitfahigkeit  vom  starken  Kupferkabel  bis  zur  Elektrodenklemmstelle  ist  neben  der  Zweck- 
maGigkeit  der  mechanischen  Konstruktion,  der  Handhabung,  der  Lebensdauer  und  dem  Prels 
die  Hauptsache. 


Der  Elektrodenhalter 


Ideal4 


erfullt  diese  Forderungenl 


Mit  den  Elektrodenhalter-Schopfungen  der  Nachkriegszeit,  welche  mitunter  in  der  auGeren  Form 
dem  Halter  Jdeai"  entsprechen,  die  vielfach  elektrotechnisch  und  schweiGtechnisch  gesetzwidrig, 
mechanisch  teilweise  primitiv  durchgebildet  sind,  _ 

hat  der  Elektrodenhalter  7 (wCtt"  n'chts  gemein. 


AlteUv  e4dscUeidend  ist  die  ScUweifiac&eit  und  die  ScUweiQUistunfy 


Ein  Versuch  mit  dem  Elektrodenhalter  //Ideal  wird  j 
SchweiGer  uberzeugen. 


e d e n 


Fordern  Sie  unverbindlich  ein  Muster  des  Elektrodenhalters 


fldeal' 


*9  Klemmkraftlinie  des  Elektrodenhalters 

35 1 — i — m — i — i — i — i — i — i — i — i — i — i — i — i — i — i ’jyi 


,,  jdeai" 


-*vr - - ^111  \\ Klemmkraff  = \ \ \ \ | _ 

I j — E/ektroden - Konfakt-u.Halledruck 

S 10 i — i — i — i — i — i — i — i — r — i — i — i — i — i — t — i — r- 


1 2 34  5 6 7 0 9 rn/m 

Elektroden  4> 


Neuwertig 

und  voll  einsatzfahig  wird  der  Elek- 
trodenhalter Jdeai"  durch  Auswech- 
sein  des  verbrauchten  billigen  Feder- 
klemmstuckes. 


Das  Federklemmstiick 


‘M 


Ober-  und  Unterfeder 
fest  verschweiGt 


Klemmrillen 


Nur  der  Elektrodenhalter  ,,ldeal“  bietet  diesen  Vorteil! 
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1.  Augenschutzglaser,  hell,  mittei, 
‘dunkel  GroBe  90x110,  DIN  666,  DIN 
777,  DIN  787,  sowie  andere  nicht  ge- 
normte  GroBen 

2.  Vorsatzgltiser  fur  vorgenannte 
Augenschutzglaser,  GroBe  90  x 110 
und  andere  nicht  genormte  GroBen 

5.  SchweiBerhandschuhe  aus  Rind- 

Oder  Chromleder  mit  Lederstulpe,  in 
5-Finger-  und  3-Finger-Ausfuhrung 

4.  Elektrodenhalter  Ideal,  robust, 
zweckmaBig  und  technisch  einwand- 
freie  Konstruktion 

5.  Schlackenhammer  mit  Hoizstiei 
und  gehdrteter  Spitze  und  Schneide 

6.  Schweifikabel,  flexibel  und  hoch- 
flexibel  in  35,  50,  70  und  90  qmm 

7.  a Kohleelektrodenhalter  mit  Bias- 

spule  fur  DunnblechschweiBung  ohne 
Materialzusatz  mit  Oder  ohne  An- 
schluB-SchweiBkabel 

7.  b Blasspule  zum  VerschweiBen  von 

Kohleelektroden  zur  Verwendung  mit 
jedem  beliebigen  Elektrodenhalter 
(bei  Anfragen  bitte  gewunschte 
Kohleelektrodenstarke  Oder  zu  ver- 
schweiBende  Material  Starke  angeben) 

8.  Schutzschilde  aus  Vulkanfiber  mit 
auswechselbaren  Gldsern,  Normal- 
GlasgroBe  90  X 110  (auf  Wunsch 
werden  Schutzschilde  auch  mit  jeder 
anderen  gewiinschten  GlasgroBe 
geliefert) 

9 . Kopfschulzhauben  aus  Leder,  ruck 
wdrtig  geoffnet,  so  daB  gute  Kopf- 
und  Gesichtsbeluftung  und  Atmung  ge- 
sichert,  groBes,  fimfeckiges,  aufklapp- 
bares  Schauglas,  welches  gute  Sicht 
gewahrleistet 

10.  a SchweiBerbrillen  mit  hochkiapp 

baren  Gldsern 


10.  b Pirullabrillen 

schutz 


mit  seitlichem  Leder- 


SchweiflerschUrzen  aus  Leder  mit 

Schulter-  und  RuckenriemenverschluB 

SlahldrahtbUrslen  2-,  3-,  4-,  und  5 

reihig  zurReinigung  von  SchweiBnaht 
und  Werkstuck 

Schweifinaht-MeBlehren  zum 

Prufen  der  Kehlnahtstarken 

Werkstuckklemmen  (AnschiuB- 
zwingen)  fur  AnschluB  an  Werkstiidc 


( Preise  und  Angebote  auf  Anfrage 
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Aus  diesen  Einzelteilen  nach  B i 1 d 2 bis  7 wird  der 
Drehgestellrahmen  von  B i 1 d 1 in  der  SchweiBvorrich- 
tung  zusammengebaut,  geheftet  und  wie  folgt  fertig 
geschweiBt: 

1.  Samtliche  Stumpfnahte  auf  der  auBeren  Untergurt- 
seite  des  Rahmens  schweiBen. 

2.  Rahmen  um  180°  drehen. 

3.  Samtliche  StumpfstoBe  auf  der  auBeren  Obergurt- 
seite  des  Rahmens  schweiBen.  In  dieser  Lage  die 
Wurzeln  der  Untergurtstumpfnahte  auskreuzen  und 
fertigschweiBen. 

4.  Rahmen  um  180°  drehen. 

5.  Auskreuzen  und  VerschweiBen  der  Wurzelnahte  am 
Obergurt. 

6.  Rahmen  um  90°  drehen. 

7.  Die  Stege  der  Quer-  und  Kopftrager  an  den  rechten 
Seitenwangensteg  schweiBen. 

8.  Rahmen  um  180°  drehen. 

9.  Die  Stege  der  Quer-  und  Kopftrager  an  den  linken 
Seitenwangensteg  schweiBen. 

10.  Rahmen  um  90°  drehen. 

11.  Die  Stege  der  Quer-  und  Kopftrager  an  die  Seiten- 
wangen-Obergurte  schweiBen. 

12.  Rahmen  um  180°  drehen. 

13.  Die  Stege  der  Quer-  und  Kopftrager  an  die  Seiten- 
wangen-Untergurte  schweiBen. 

Im  vorstehenden  SchweiBplan  sind  nur  die  grundsatz- 
lichen  schweiBtechnischen  Angaben  uber  die  Herstellung 
der  Einzelteile  und  uber  den  Zusammenbau  enthalten. 
Dazu  ist  die  Angabe  der  erforderlichen  Schrumpf-  und 
VorspannmaBe  fur  die  Fertigung  notwendig.  Bei  ge- 
ringer  Stiickzahl  geniigen  derartige  Arbeitsplane  im 
allgemeinen.  Dagegen  ist  es  beim  Serienbau  mit  Riick- 
sicht  auf  die  Wirtschaftlichkeit  zweckmaBig,  bei  der 
Aufstellung  dieser  SchweiBplane  samtliche  Arbeits- 
vorgange,  also  SchweiB-  und  Schlosserarbeiten,  sowie 
die  mechanische  Bearbeitung  und  die  gegenseitige  Ab- 
hangigkeit  im  Arbeitsablauf  g e n a u zu  untersuchen. 
Dabei  miissen  auch  die  notwendigen  Vorrichtungen, 
Werkzeugmaschinen  und  Transportmittel  festgelegt 
werden,  so  daB  auf  diese  Weise  bereits  vor  Beginn  der 
Fertigung  ein  ziemlich  genauer  Uberblick  fiber  den 
zeitlichen  und  werkstattmaBigen  Arbeitsablauf  und  uber 
den  erforderlichen  Platzbedarf  gewonnen  wird.  Die  Er- 
gebnisse  dieser  Vorarbeiten  liefern  die  Unterlagen  fur 
die  Akkordermittlung  und  Vorkalkulation. 

A r b ei  t slei  tkar  ten 

Aus  diesen  eingehenden  Arbeitsuntersuchungen  ent- 
wickelte  sich  im  Laufe  der  Zeit  das  Lauf-  oder  Arbeits- 
kartensystem,  das  sich  im  Maschinenbau  schon  gut  be- 
wahrt  hat.  In  diesen  Laufkarten  sind  die  einzelnen 
Arbeitsvorgange  vom  Standpunkt  der  Herstellung  aus 
folgerichtig  aufgefuhrt.  Nach  bestimmten  Fertigungs- 
abschnitten  sind  besondere  Arbeitspriifungen  einge- 
schaltet,  um  fehlerhafte  Werkstucke  zu  ermitteln  und, 
wenn  noch  moglich,  richtigzustellen  oder  sie  notfalls 
rechtzeitig  auszuscheiden.  Je  nach  der  GroBe  des 
Werkstuckes  werden  diese  Arbeitskontrollen  entweder 
am  Arbeitsplatz  selbst  durchgefiihrt,  oder  die  Werk- 
stucke werden  besonderen  Priif  standen  zugefiihrt.  Jeder 
abgeschlossene  Arbeitsgang  wird  von  dem  ausfuhrenden 
Arbeiter  in  der  Karte  abgezeichnet.  Weiter  enthalten 
die  Karten  die  fur  den  einzelnen  Arbeitsgang  not- 
wendigen Angaben  fiber  Vorrichtungen,  SchweiBdrahte, 
Werkzeugmaschinen,  Bearbeitungs-  und  MeBwerkzeuge 
Diese  sogenannten  Lauf-  oder  Arbeitskarten  begleiten 
die  Werkstucke  von  der  Stoffentnahme  bis  zu  ihrer 
endgultigen  Fertigstellung.  Zum  Beispiel  laufen  beim 
Drehgestellbau  zunachst  fur  die  Einzelteile  (Kopfstucke, 
Quertrager,  Langtrager  usw.)  die  zugehorigen  Arbeits- 
karten getrennt  nebeneinander.  Der  Zusammenbau 
selbst  ist  dann  auf  einer  besonderen  Karte  beschrieben. 
Vielfach  kann  auch  beim  Zusammenbau  der  einzelnen 
Fahrzeugteile  auf  Laufkarten  verzichtet  werden. 

Es  ist  klar,  daB  das  Laufkartensystem  mit  seiner 
griindlichen  Arbeitsvorbereitung  zunachst  verhaltnis- 
maBig  hohe  „unproduktive"  Kosten  verursacht.  Aber 
die  Vorteile  iiberwiegen  die  Nachteile  bei  weitem.  Vor 
allem  sinken  die  reinen  Fertigungskosten  zu'mindest  in 
dem  gleichen  MaBe,  wie  die  Unkosten  steigen.  Eine  ab- 
solute Kostensteigerung  ist  also  durch  das  Laufkarten- 


system  nicht  zu  befiirchten.  Dies  ist  auch  verstandlich, 
wenn  man  beriicksichtigt,  daB  diese  Arbeitsunter- 
suchungen in  jedem  Fall  durchgefiihrt  werden  miissen. 
Der  Unterschied  ist  nur,  daB  beim  Laufkartensystem 
die  Untersuchungen  bereits  vor  Baubeginn  am 
Schreibtisch  angestellt  werden  konnen,  und  daB 
somit  die  Werkstatte  entlastet  wird,  wahrend 
sonst  die  glinstigsten  Arbeitsverhaltnisse  sich  erst  im 
Fertigungsverlauf  ergeben  und  dadurch  die  Werkstatte 
wirtschaftlich  ungiinstig  beeinfluBt,  also  belastet  wird. 
Auch  sind  im  letzteren  Fall  Herstellungsfehler,  wenig- 
stens  im  Anfang,  nie  zu  vermeiden.  Ferner  ist  es 
zweckmaBig,  die  Arbeitskarten  mit  einer  Teilzeichnung 
fiir  das  betreffende  Werkstlick  auszustatten,  um  dem 
Arbeiter  das  zeitraubende  Lesen  der  groBen  Werkstatt- 
zeichnungen  zu  ersparen.  Damit  ist  zugleich  eine 
wesentliche  Fehlerquelle  fiir  das  falsche  Ablesen  der 
MaBe  ausgeschaltet. 

Ein  Vergleich  der  heute  iiblichen  SchweiBplane  und  der 
oben  beschriebenen  Fertigungsplane  im  Laufkarten- 
system zeigt  ohne  weiteres,  auf  welche  Weise  die 
Arbeitsgiite  und  die  Leistungsfahigkeit  der  Werkstatte 
gesteigert  und  damit  die  Herstellungskosten  verbilligt 
werden  konnen.  Es  sei  an  dieser  Stelle  vor  allem  auf 
die  wirtschaftliche  FlieBfertigung,  die  eine  griindliche 
Arbeitsvorbereitung  voraussetzt,  mit  ihren  unmittel- 
baren  und  mittelbaren  Ersparnissen  hingewiesen.  Im 
Fahrzeugbau  kann  diese  FlieBarbeit  auch  auf  geringere 
Stiickzahlen  als  sonst  im  Maschinenbau  iiblich  ausge- 
dehnt  werden,  sofern  dafiir  eine  gewisse  Freiziigigkeit 
der  Anlagen  und  Maschinen  vorhanden  ist,  die  die 
Umstellung  auf  eine  andere  Bauart  in  kurzer  Zeit  und 
mit  geringen  Kosten  moglich  macht. 

Vorrichtungen 

Ein  wesentlicher  Bestandteil  der  Arbeitsvorbereitung 
ist  der  Entwurf  und  die  Herstellung  geeigneter  Vor- 
richtungen. Diese  dienen  im  allgemeinen  dazu,  die 
MaBhaltigkeit  von  Massenteilen  zu  sichern  und  die 
Fertigung  zu  verbilligen.  Hieraus  ergibt  sich  also,  daB 
Vorrichtungen  fiir  Einzelteile  erst  bei  einer  bestimmten 
Stiickzahl  gleicher  Fahrzeuge  wirtschaftlich-  sind. 
Diese  Stiickzahl  liegt  bei  geschweiBten  Fahrzeugen  er- 
fahrungsgemaB  niedriger  als  im  ubrigen  Maschinenbau, 
da  eine  gute  MaBhaltigkeit  der  Einzelteile  die  weitere 
Fertigung  beim  Zusammenbau  kostenmindernd  beein- 
fluBt. 1st  nun  auf  Grund  des  Arbeitsplanes  die  Zweck- 
maBigkeit  von  Vorrichtungen  aus  fertigungstechnischen 
und  damit  wirtschaftlichen  Grunden  einmal  festgestellt, 
so  muB  ihre  Vorbereitung  bis  zum  kleinsten  Einzelteil 
durchgefiihrt  werden.  Die  da  und  dort  ermittelten 
hohen  Baukosten  fiir  geschweiBte  Fahrzeuge  sind  in 
der  Hauptsache  darauf  zuriickzufuhren,  daB  im  Fahr- 
zeugbau die  Verwendung  von  zweckentsprechenden 
Vorrichtungen  noch  sehr  stark  vernachlassigt  wird. 
Dies  liegt  zum  Teil  an  der  Einzelausfiihrung  bei  ver- 
schiedenen  Fahrzeugtypen,  zum  Teil  an  der  bisherigen 
fiir  Vorrichtungen  wenig  geeigneten  Profilbauart.  Fiir 
die  Blechbau  weise  dagegen  sind  SchweiB  vorrichtungen 
unbedingt  notwendig.  Sie  gestatten  ein  rasches,  sicheres 
und  vor  allem  genaues  Festlegen  der  zu  verschweiBen- 
den  Teile,  ohne  daB  diese  vorher  oft  mi^hevoll  zu- 
sammengepaBt  werden  miissen.  Dadurch  ist  die  maB- 
haltige  Herstellung  geschweiBter  Bauteile  von  vorn- 
herein  sichergestellt.  Die  durch  das  Arbeiten  in 
Vorrichtungen  gesicherte  Genauigkeit  vermeidet  un- 
notiges  SchweiBgut  und  damit  ubermaBigen  Verzug,  so 
daB  sich  Vorrichtungen  auch  auf  den  Umfang  der  Richt- 
arbeiten  giinstig  auswirken.  Beim  Entwurf  von 
SchweiBvorrichtungen  sind  die  Schrumpfvo'rgange  und 
die  zu  erwartenden  Verziehungen  durch  Vorbiegen  oder 
Vorspannen  der  Werkstucke  zu  beriicksichtigen. 

Nach  Beendigung  dieser  umfangreichen  Fertigungsvor- 
bereitungen,  die  zunachst  in  sogenannten  Herstellungs- 
planen  niedergelegt  und  dann  auf  die  Lauf-  oder 
Arbeitskarten  iibertragen  werden,  ist  die  Konstruktion 
baureif  und  kann  der  Werkstatte  zur  Ausfuhrung 
iibergeben  werden. 

Fertigung 

Die  Fertigung  eines  geschweiBten  Fahrzeuges  im  Stahl- 
aufbau  gliedert  sich  im  allgemeinen  in  drei  Vorgange, 
und  zwar  in  Vorarbeit  bzw.  Schlosserarbeit,  SchweiBen 
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und  Nacharbeit.  Davon  konnen  die  Vor-  und  Schlosser- 
arbeiten  je  nach  Gute  die  Gestehungskosten  sehr 
wesentlich  beeinflussen. 

Wie  bei  alien  Werkstattarbeiten,  so  ist  auch  beim 
SchweiBen  die  Vorarbeit  mindestens  ebenso  wichtig  wie 
das  SchweiBen  selbst.  Unter  Fachleuten  sind  die  Worte 
„gut  vorbereitet  ist  halb  geschweiBt“  bereits  zur 
stehenden  Redensart  geworden.  In  diesem  Satz  kommt 
die  Erkenntnis  zum  Ausdruck,  daB  eine  sorgfaltige 
Arbeitsvorbereitung  das  SchweiBen  selbst  ganz  wesent- 
lich  erleichtert  und  damit  die  Gute  der  SchweiBarbeit 
stets  giinstig  beeinfluBt.  Um  eine'  einwandfreie  Zu- 
richtung  der  Werkstiickteile  zu  erreichen,  ist  es  not- 
wendig,  den  beteiligten  Arbeitern  die  Folgen  schlechter 
Zurichtung  an  Hand  von  Beispielen  anschaulich  vor 
Augen  zu  fiihren  und  sie  dadurch  von  der  Notwendig- 
keit  einer  guten  Vorbereitung  zu  uberzeugen.  Die  Vor- 
bereitungswerkstatte  muB  fiber  die  Einfliisse  ihrer 
eigen en  Arbeit  auf  das  SchweiBen  und  die  Nacharbeit 
und  letzten  Endes  auf  die  Kosten  sehr  eingehend  unter- 
richtet  werden,  damit  sie  nicht  gedankenlos  und  ohne 
jede  Rucksicht  auf  die  folgenden  Arbeitsgange  arbeitet. 
Nur  auf  diese  Weise  kann  das  gegenseitige  Verstandnis 
geweckt  und  eine  hochwertige  Gemeinschaftsleistung 
erzielt  werden. 

Fur  das  Ablangen  und  Zuschneiden  der 
Werkstiickteile  hat  sich  heute  das  autogene  Schneid- 
verfahren  als  unentbehrliches  Hilfsmittel  herausge- 
bildet.  Nur  fiir  kleinere  Querschnitte  wird  der  Scheren- 
schnitt  wegen  der  groBeren  Wirtschaftlichkeit  da  und 
dort  noch  vorgezogen.  Die  heute  auf  dem  Markt  be- 
findlichen  Schneidgerate  sind  technisch  soweit  vervoll- 
kommnet,  daB  tadellos  saubere  Schnittkanten  die  Regel 
sein  miiBten.  Leider  sind  aber  nach  den  Erfahrungen 
bei  der  Bauiiberwachung  die  Arbeitskrafte,  die  die 
Autogen  - Schneidarbeiten  ausf iihren,  vielf ach  noch 
mangelhaft  ausgebildet.  Dieser  Ubelstand  ist  in  der 
Hauptsache  darauf  zuriickzufiihren,  daB  die  Werk- 
statten  das  Zuschneiden  als  untergeordnete  Arbeit 
betrachten  und  dementsprechend  auf  einen  guten 
Autogenschnitt  verhaltnismaBig  wenig  Wert  legen, 
wenngleich  eine  gute  Schnittkante  nicht  mehr  Zeit 
erfordert  als  ein  schlechter  Brennschnitt,  jedoch  das 
Nacharbeiten  ganz  erheblich  vereinfachf  und  ver- 
billigt.  Fur  gewohnliche  SchweiBnahtkanten  geniigt  ein 


einfaches  Uberschleifen,  um  den  Zunder  und  den  beim 
Schneiden  entstehenden  perlartigen  Grat  zu  beseitigen. 
Langere  Stumpfnahtkanten  und  solche  groBerer  Quer- 
schnitte werden  der  GleichmaBigkeit  halber  vorteilhaft 
mechanisch  bearbeitet.  Bei  freien  autogen  geschnittenen 
Blechkanten  ist  die  Genauigkeit  der  Nacharbeit  von  der 
Art  und  GroBe  der  Beanspruchung  abhangig.  Liegen 
sehr  hohe  Wechselbeanspruchungen  vor,  wie  z.  B.  bei 
Rahmenwangen  Oder  Gurtblechen,  so  werden  die 
Kanten  nach  dem  Schneiden  im  Paket  gefrast,  um  auch 
die  kleinsten  Schneidriefen  zu  beseitigen.  Das  StoBen 
ist  hierfiir  wegen  der  Riefenbildung  nicht  geeignet. 
Beim  Nachfrasen  miissen  die  Bleche  mit  Zugabe  aus- 
geschnitten  werden,  wobei  die  Gute  des  Brennschnittes 
von  untergeordneter  Bedeutung  ist.  Falls  aus  Festig- 
keitsgriinden  eine  Maschinennacharbeit  nicht  gefordert 
wird,  so  geniigt  es,  die  Schnittkanten  kerbenfrei  zu 
iiberschleifen  oder  zu  iiberfeilen.  Je  einwandfreier  der 
Autogenschnitt  ausgefuhrt  ist,  desto  geringer  ist  der 
Aufwand  an  Zeit  und  Geld  fiir  die  Nacharbeit  der 
Schnittkanten.  Zudem  zeigt  die  Erfahrung,  daB  schlecht 
geschnittene  Kanten  in  den  seltensten  Fallen  voll- 
kommen  kerbenfrei  nachgearbeitet  werden,  trotz  alter 
Hinweise  auf  die  Bruchgefahr  beim  Vorhandensein  von 
Schneidriefen.  Die  Werkstatten  konnen  also  durch 
Herstellung  guter*  Autogenschnitte  die  Dauerhaltbarkeit 
des  Fahrzeuges  und  die  Gestehungskosten  im  giinstigen 
Sinne  beeinflussen. 

Die  neuartigen  Stahlleichtkonstruktionen,  wie  sie  zur 
Zeit  im  Bau  sind,  bedingen  infolge  der  verwendeten 
geringen  Wanddicken  eine  sehr  genaue  PaBarbeit,  da 
andernfalls  das  SchweiBen  iiberhaupt  unmoglich  wird. 

Zusammenfassung 

Es  werden  die  Faktoren  aufgezeigt,  die  auf  die  Kosten 
geschweiBter  Schierienfahrzeuge  von  erheblichem  Ein- 
fluB  sind.  Neben  schweiBgerechter  Konstruktion  konnen 
sorgfaltige  Arbeitsplanung  und  Arbeitsvorbereitung  die 
Kosten  senken.  Das  Arbeitsbiiro  ist  die  eigentliche 
Seele  des  Betriebes  und  maBgeblich  mitverantwortlich 
fur  die  Gestehungskosten.  Arbeitsleitkarten  begleiten 
das  Werkstiick.  Die  Bereitstellung  geeigneter  Vor- 
richtungen  ist  erforderlich.  Der  autogene  Brennschnitt 
spielt  eine  wichtige  Rolle,  seine  gute  Ausfiihrung  kann 
viel  teure  Nacharbeit  ersparen. 


Kleinformgebung  einfacher  geschweifiter  Bauteile 

Von  Dr.-Ing.  F.  W.  Griese,  Duisburg 

Bereits  beim  AnschluB  einfacher  Bauteile  muB  der  Konstrukteur  beachten,  daB  es  eine  Vielzahl  von 
Ausfuhrungsmoglichkeiten  gibt,  deren  zweckentsprechende  Gestaltung  tertiguhgstechnische  Kennt- 
nisse  verlangt,  um  schon  bei  der  Kleinformgebung  nicht  nur  festigkeitsgerechte,  sondern 
auch  fertigungsgerechte  Bauformen  zu  finden.  Unter  diesem  Gesichtswinkel  werden  die 
Ausfiihrungen,  die  bei  der  Verbindung  eines  Formstiickes  mit  einer  Platte  Oder  einer  Blechwand 


moglich  sind, 

Die  Kleinformgebung  beim  AnschluB  von  Bauteilen 
kann  die  Gute  der  Werkstiicke  wie  die  Fertigungs- 
kosten  beeinflussen.  Sie  hangt  von  der  konstruktiven 
Gestaltung  ab,  die  wiederum  durch  den  wirtschaft- 
lichsten  Arbeitsablauf  beeinfluBt  wird.  Vom  Konstruk- 
teur wird  daher  verlangt,  daB  er  fertigungstechnisch 
denkt  und  daB  er  imstande  ist,  uberschlagig  die  an- 
fallenden  Fertigungskosten  bei  den  verschiedenen  Be- 
arbeitungsmethoden  so  zu  schatzen,  daB  er  auf  geringste 
Fertigungskosten  hin  konstruiert. 

Einige  Gesichtspunkte  sollen  daher  im  folgenden  an 
einem  einfachen  Bauteil,  und  zwar  an  der 

Platte  oder  Blechwand  mit  einem  an- 
geschweiBten,  mechanisch  bearbeite- 
ten  Form  stuck, 

B i 1 d 1,  betrachtet  werden.  Die  Konstruktions-  und 
Fertigungsbedingungen  konnen  hierbei  ganz  unter- 
schiedliche  Kleinformgebungen  verlangen. 

Wird  das  Werkstiick  nach  dem  SchweiBen  gegliiht,  dann 
kann  entsprechend  der  GroBe  von  Teil  2 und  1,  B i 1 d 2, 
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eine  Luftausgleichsmoglichkeit  notwendig  werden.  An- 
dernfalls kann  eine  unerwiinschte  Ausbeulung  durch 
die  erhitzte  eingeschlossene  Luft  erfolgen,  B i 1 d 3. 
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Die  Ausbeulung  wird  vermieden: 

1.  durch  eine  unterbrochene  SchweiBnaht  Oder 

2.  durch  ein  Luftloch  in  Teil  1 oder  Teil  2,  B i 1 d 4. 


Bei  geringen  Blechdicken  und  durchgehender  Gewinde- 
bohrung  kann  beim  Schneiden  kleiner  Gewinde  der 
Gewindebohrer  durch  Ausbeulung  der  Blechwand  ab- 
brechen,  Bild  12  und  13. 


Au  fbeulung  durch  Drucksteigerung  Bohrung  fur  Luftausgteich 
der  erhitzten  Luft  beim  Ausgliihen 
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Die  SchweiBnaht  darf  ferner  bei  der  mechanischen  Be- 
arbeitung  nicht  angeschnitten  werden.  Dies  muB  bei  der 
Festlegung  von  MaB  b,  Bild  2,  beachtet  werden.  Der 
Mindestwert  von  MaB  b ist  zweckmaBig: 

5 mm  + groBte  MaBabweichung  infolge  Fertigungs- 
toleranz  und  Verzug. 

Andernfalls  besteht  die  Gefahr,  daB  die  SchweiBnaht 
ganz  oder  teilweise  abgearbeitet  wird,  Bild  5. 


Ungunstig  ! 


Durch  den  Verzug  und  durch  die  ubrige  Fertigungs- 
toleranz  kann  das  MaB  c so  gering  werden,  daB  nach 
der  mechanischen  Bearbeiturig  Teil  2 restlos  entfernt 
werden  und  die  gewiinschte  Auflageflache  durch  eine 
nachtragliche  AuftragschweiBung  ersetzt  werden  muB. 
Eine  solche  Nacharbeit  ist  mit  erheblichen  Kosten  ver- 
bunden. 

Kann  aus  konstruktiven  GrUnden  der  Mindestwert  von 
MaB  b nicht  erreicht  werden,  so  ist  das  Einsetzen  eines 
Formstiickes  in  die  Blechwand  zweckmaBig.  Bei  gerin- 
gen Blech wanddicken  (MaB  d klein)  genugt  eine  Gegen- 
schweiBung  von  der  Riickseite,  B i 1 d 6. 

Ist  der  Vorsprung  e,  Bild  6,  nicht  erwunscht,  so  ist 
eine  K-Naht  notwendig,  Bild  7.  Hierbei  ist  der  Ein- 
satz  von  Tiefbrandelektroden  zweckmaBig. 


Bei  grofieren  Wanddicken  sind  2 SchweiBnahte  not- 
wendig, Bild  8. 


Ist  auch  hier  der  Vorsprung  e nicht  erwunscht,  so  sind 
2 K-Nahte  nach  B i 1 d 9 vorzusehen. 


Ist  die  Flache  des  zu  bearbeitenden  Formstiickes  und 
das  MaB  c,  Bild  5,  gering,  so  kann  eine  Auftrag- 
schweiBung wirtschaftlicher  sein,  Bild  10. 


Weiterhin  kann  bei  einem  Formstiick  mit  Bohrung  die 
Vermeidung  der  Dopplung  notwendig  werden. 


In  diesem  Fall  steht  die  Ausfuhrungsform  nach  B i 1 d 14 
die  zweckmaBigste  Losung  dar. 

Wird  das  Fleisch  der  Bohrung  im  Bereich  der  Blech- 
wand nicht  benotigt,  so  kann  die  Ausfuhrungsform  nach 
Bild  15  gewahlt  werden. 


Bei  dieser  Ausfuhrungsform  kann  die  Bohrung  in  der 
Blechwand  mit  groBerer  Fertigungstoleranz  gebohrt 
oder  ausgebrannt  werden,  well  das  Formstiick  ange- 
schweiBt  werden  kann,  nachdem  das  gesamte  Werk- 
stiick  fertiggeschweiBt  ist.  Hierdurch  ist  eine  geringe 
Einsparung  an  Fertigungskosten  moglich.  Ist  die  Mittel- 
bohrung  von  anderen  Bezugsflachen  unabhangig,  so 
kann  Teil  2 als  fertigbearbeitetes  Formstiick  einge- 
schweiBt  werden. 

Bei  diesen  Verbindungsformen  konnen  auch  die  folgen- 
den  Ausfiihrungen  zweckmaBig  sein,  wenn  das  Form- 
stuck  ein  Rundkorper  ist,  Bild  16  und  17. 


1 
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Urn  die  Gesichtspunkte  zu  untersuchen,  die  zur  Aus- 
fuhrungsform Bild  17  fuhren  konnen,  soil  diese  im 
folgenden  mit  der  Ausfuhrungsform  Bild  18  ver- 
glichen  werden. 


Luftspalt  kann  Nachteile 

besitzen  li. 


■ 0 

-Brennschnitl 


Ausfuhrungsform  Bild  18: 

Die  Bohrung  der  Blechwand  ist  ausgebrannt  und  der 
AuBendurchmesser  des  Rundkorpers  besitzt  RohmaBe. 
Der  Rundkorper  kann  entweder  ein  Vollstuck  mit  beid- 
seitigem  Sageschnitt  sein  oder  kann  plan  vorgeschruppte 
Flachen  mit  einer  kleineren  Innenbohrung  besitzen. 
Hierbei  besteht  die  Gefahr,  daB  folgende  Schwierig- 
keiten  auftreten: 

a)  In  der  SchweiBerei  konnen  die  Teile  nicht  inein- 
ander  gesteckt  werden,  weil  der  Innendurchmesser 
der  Blechwand  zu  klein  ausgebrannt  wurde  oder 
weil  der  rohe  AuBendurchmesser  des  Rundkorpers 
zu  groB  ist.  Hierdurch  entsteht  ein  Zeitaufwand,  der 
durch  die  Akkordvorgabe  nicht  genau  erfaBt  werden 
kann. 

b)  Der  AuBendurchmesser  ist  groBer  ausgebrannt 
worden.  Teil  2 liegt  an  einer  Seite  an,  wahrend  die 
andere  Seite  einen  erheblichen  Luftspalt  besitzt. 
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Hierdurch  ist  entweder  ein  Mehraufwand  an  SchweiB- 
gut  (Mehrkosten)  erforderlich  Oder  es  besteht  Bruch- 
gefahr, B i 1 d 19.  Der  Einsatz  der  Ausfuhrungsform 
B i 1 d 18  hangt  von  den  Konstruktionsbedingungen  und 
von  der  Stiickzahl  ab.  Sie  kann  bei  der  Einzelarifertigung 
bevorzugt  werden. 


GroOerer  Lu  ft  spa  It 
z.B.bei  a -5mm:  6-5  mm 
[bei  (17)  durch  mech.  Bearbei- 
tung  nur  ~ 0t5mm] 


IMoglichkeit: 

gro  Peres  SchweiBnaht  - 
Volumen 

'mm 

2.  Moglichkeit: 

bei  gleicherSchweifinahtstarke 
nicht  feststellbare  schlechte 
Bindung. 

Bei  Beanspruchung  auf 
Festigkeit : Bruchgefahr 


Ausfuhrungsform  17: 

Die  PaBflachen  sind  mechanisch  bearbeitet,  durch  ge- 
ringeren  Luftspalt  ist  nur  ein  kleines  SchweiBnaht- 
volumen  erforderlich.  Dies  fiihrt  zu  ger ingen  SchweiB- 
kosten  und  zu  einem  geringeren  Verzug.  Die  Ausfuh- 
rungsform laBt  eine  weitgehende  mechanische  Vorbe- 
arbeitung  und  in  Sonderfallen  in  Abhangigkeit  von 
der  Fertigungstoleranz  sogar  eine  Fertigbearbeitung 
des  Rundstuckes  zu.  Der  Zusammenbau,  den  der 
SchweiBer  mit  geringen  Zeichnungskenntnissen  ein- 
wandfrei  durchfiihren  kann,  ist  unabhangig  vom 
Schlosser.  Klare  Zeitvorgaben  sind  moglich,  weil  die 
bei  Bild  19  geschilderten  Schwierigkeiten,  die  einen 
Mehraufwand  an  Fertigungszeit  bedingen,  entfallen. 
Anwendungsgebiete  z.  B.  Zahnrader,  Radscheiben, 
Trommelwande  usw. 


Entluftungs-  u. 
Priifbohrung 

^ i m 

I— zu  empfehlende 
Aussparung 

Bild  20. 


Entluftungs- u. 


Aussparung 

Bild  21. 


Das  EinschweiBen  von  Formteilen  ist  in 
alien  Anwendungsgebieten  der  SchweiBteclinik  erforder- 
lich. Die  Beanspruchungen  und  die  Fertigungsbedin- 
gungen  haben  im  Kessel-  und  Behalterbau  zur  Aus- 
bildung  weiterer  Ausf iihrungsformen,  Bild  20  bis  24, 
gefuhrt 1). 

Zur  Verringerung  der  AnpaBarbeit  der  Formstiicke  an 
die  Blechwand,  die  gekrummt  sein  kann,  sind  Ausspa- 
rungen,  B i 1 d 20  a und  b und  B i 1 d 21,  zweckmaBig,  urn 
die  Sitz-  Oder  Beruhrungsflachen  klein  zu  halten.  Fur 
die  Gliihbehandlung  sind  ebenfalls  Entliiftungsbohrun- 
gen  vorgesehen.  : 


Bei  hoheren  Beanspruchungen  in  der  SchweiBnaht  ist 
die  Ausfiihrung  nach  Bild  22  zweckmaBig,  um  den 
KerbeinfluB  aus-  der  Formgebung  im  Bereich  der 
SchweiBnaht  weitgehend  zu  verringern.  Die  Ausfuh- 
rungsform eignet  sich  ferner  zu  einer  weitgehenden 
mechanischen  Vor-  Oder  Fertigbearbeitung  des  Form- 
stuckes,  weil  die  Verformungen,  die  durch  die  Schrumpf- 
spannungen  der  SchweiBnaht  hervorgeriifen  werden, 
groBenteils  durch  die  moglichen  elastischen  Verformun- 
gen der  Eindrehungen  aufgenommen  werden.  Die  Aus- 
wirkung  der  Schrumpfspannungen  auf  die  mechanisch 
bearbeiteten  Flachen  kann  hierdurch  betrachtlich  ver- 
ringert  werden. 

Bei  hoheren  statischen  Beanspruchungen,  bei  hohen 
Dauerwechselbeanspruchungen  oder  stark : wechselnden 


L)  DIN-Entwurf  fur  AufschweiBflansche,  ausgearbeitet 
von  der  Arbeitsgruppe  15  des  DVS  „SchweiBen  im  Be- 
halterbau“. 


Temperaturen  sind  statt  der  Ausfuhrungsformen  nach 
B i 1 d 23  a und  24  a die  Ausfuhrungsformen  nach  Bild 
23  b und  24  b zu  empf ehlen. 

Fur  stark  wechselnde  Temperaturen  ist  ebenfalls  die 
Ausfiihrung  nach  Bild  20  a und  b moglich. 


Bild  23.  Bild  24. 


Die  Ausfuhrungsform  nach  B i 1 d 25  zeigt  aus  einem  an- 
deren  Anwendungsgebiet  eine  Eckausbildung,  bei  der 
der  Blechmantel  an  der  Ecke  einer  gewissen  Bruch- 
gefahr unterworfen  ist.  Die  im  folgenden  dargestellte 


Teit  1 (Blechmantel) 
Teil  2 ( GufJstuck ) 


Eckausbildung  von  (25a-e) 


Bild  25. 


Durch  Brennenauslauf,  Guflrohmafie  von 


Fertigungsweise  liefert  wohl  eine  bearbeitete  Rundung 
der  Blechmantelecke  mit  geringeren  Kerbwirkungen 
als  eine  gebrannte  Flache,  B.ild  25  b,  jedoch  kann 
durch  den  moglichen  groBeren  Luftspalt,  Bild  25  d, 
eine  groBe  SchweiBgutmenge  erforderlich  werden. 
Hierdurch  wachsen  die  SchweiBkosten  und  die 
Schrumpfspannungen.  Die  Schrumpfspannungen  ver- 
groBern  die  Bruchgefahr. 
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Die  Bruchgefahr  kann  durch  die  Ausfiihrungsform 
nach  B i 1 d 25  e wesentlich  verringert  werden. 


Durch  zwei  zusatzliche  kleinere  Bohrungen  wird  der 
Auslauf  des  Brenners  aufgenommen,  so  daB  der  Luft- 
spalt  um  etwa  2 bis  3 mm  verkleinert  werden  kann. 
Hierdurch  fallen  hohere  Bohrkosten  an,  die  bei  groBen 
Abmessungen  durch  niedrigere  SchweiBkosten  mehr  als 


ausgeglichen  werden.  Sind  solche  SchweiBungen  in 
Zwangslage  Oder  an  der  Baustelle  auszufiihren,  so  ist 
ein  merklicher  Kostenvorteil  zu  erzielen., 

MuB  Teil  2 der  Ausfiihrungsform  nach  B i 1 d 18 
nur  einseitig  an  eine  Blechplatte  angeschlossen  werden, 
so  sind  zweckmaBig  fur  einen  Rechteckkorper,  B i 1 d 
26  a,  und  fur  einen  Rundkorper,  B i 1 d 26  b,  die  folgen- 
den  Ausfiihrungen  zu  wahlen: 


Die  dargestellten  AnschluBformen  zeigen  — ohne  An- 
spruch  auf  Vollstandigkeit  — eine  Vielfalt  von  Ge- 
staltungsmoglichkeiten,  die  der  Konstrukteur  beachten 
muB,  um  in  Zusammenarbeit  mit  dem  Fertigungsplaner 
fertigungsgerechte  und  festigkeitsgerechte  Konstruk- 
tionsformen  zu  schaffen. 


Ein  neues  Fliissiggas-Lotgerat 

Von  Dipl.-Ing.  H.  Cordes,  Liibeck 


Neben  die  alte  Benzinlotlampe  und  den  Azetylenlot- 
brenner  ist  seit  einiger  Zeit  ein  neues  mit  Fliissiggas 
zu  betreibendes  Lotgerat  getreten.  Dem  groBen  Inter- 
esse  entsprechend,  das  dieses  Gerat  besonders  bei  den 
Handwerkern  findet,  sollen  die  fiir  den  Aufbau  und 
Betrieb  zu  beachtenden  Gesichtspunkte  kurz  besprochen 
werden.  Die  Klarstellung  der  Betriebsbedingungen  ist 
um  so  dringender,  als  sich  eine  Reihe  nicht  unfall- 
sicherer  und  auch  nicht  dem  Stande  der  Technik  ent- 
sprechender  Ausfiihrungen  derartiger  Gerate  auf  dem 
Markt  gezeigt  hat. 

Das  Wiedererscheinen  von  Fliissiggas  im  Handel  hat 
die  Geratefirmen  angeregt,  diesen  Energietrager  bei 
kleinen  tragbaren  Arbeitsgeraten  zu  verwenden.  Das 
heizkraftige  Gas,  zumeist  ein  Propan — Butan-Gemisch, 
ist  bei  Normaltemperatur  schon  unter  verhaltnismaBig 
niedrigem  Druck  fliissig,  so  daB  in  dunnwandigen  und 
dadurch  leichten  Blechbehaltern  verhaltnismaBig  groBe 
Energiemengen  mitgefiihrt  werden  konnen.  Ein  be- 
sonderer  Vorzug  ist  es,  daB  der  Geratebesitzer  wegen 
des  annahernd  gleichbleibenden  Gasdruckes  im— Ver-^- 
ratsbehalter  mit  einer  sehr  vereinfaeh'ten  Apparatus?- 
einen  gleichmaBigen  und  sehr"  sauberen,  unter- 
brechungsfreien  Betrieb  durchfuhren  kann.  Die  Mog- 
lichkeit,  die  kleipen-Garaflaschen  im  eigenen  Betrieb 
unter  Ausschaltung  der  oft  umstandlichen  Fiillung  in 
den  entfernten  Betriebsstellen  verbilligt  durch  Selbst- 
fiillen  aus  groBeren  Vorratsflaschen  betriebsbereit  zu 
halten,  wird  besonders  geschatzt.  Dieses  Selbstfullen 
der  Behalter,  das  zur  Zeit  noch  verboten  ist,  hat  aber 
bei  den  Gasfachleuten  in  sicherheitstechnischer  Be-  • 
ziehung  Bedenken  ausgelost,  die  nur  durch  besondere 
bauliche  MaBnahmen  beseitigt  werden  konnen.  Mit 
rechtswirksamen  Vorschriften  ist  in  Kurze  zu  rechnen. 
Ihre  Beachtung  erscheint  aber  in  jedem  Fall  schon 
heute  geraten. 

Die  Gerate  bestehen  aus  einem  Fliissiggasbehalter  von 
verschiedener  Grofie  mit  VerschluBventil,  einem  Gas- 
schlauch  und  dem  Arbeitsgerat  in  Gestalt  eines  Bren- 
nergriffrohres  mit  einem  Kupferlotkolben,  einem  ein- 
fachen  Lotrohr  Oder  einem  Breitbrenner  als  Farb- 
abbrenner.  Dabei  wird  abhangig  von  der  Flaschen- 
groBe  das  Fliissiggas  ohne  Druckminderer  unmittelbar 


gasfdrmig  mit  seinem  Dampfdruck  oder  durch  einen 
besonderen  Druckminderer  im  Druck  herabgesetzt 
dem  mit  einem  Injektor  ausgerusteten  Brenner  zu- 
gefiihrt.  Sogenannte  Haushaltsregler  konnen  wegen 
des  fiir  den  Injektor  zu  geringen  Arbeitsdruckes  von 
nur  500  mm  WS  nicht  benutzt  werden. 

Entsprechend  den  technischeri  Erkenntnissen  kann  man 
fiir  derartige  Gerate  heute  folgende  Forderungen 
stellen: 


Die  fiir  die  umfassende  Einfiihrung  dieser  Gerate  an- 
.zustrebende  Selbstfullung  der  Flaschen  mit  Fliissiggas 
(die  zur  Zeit  noch  verboten  ist)  wird  zwangslaufig 
unter  Nichtbeachtung  des  . Sicherheitsraumes  zu  ge- 
legentlichen  Uberfiillungen  der  Flasche  fiihren.  Da- 
durch ist  bei  eintretender  Flaschenerwarmung  mit  er- 
heblichen  Drucksteigerungen  im  geschlossenen  Be- 
halter zu  rechnen.  Es  wird  zur  Zeit  noch  untersucht, 
✓mit  welchen  Driicken  in  vollkommen  gefiillten  Flaschen 
bei  moglicher  Erwarmung  zu  rechnen.  ist.  Entsprechend 
bereits  gemachten  Erfahrungen  sollen  die  Flaschen 
zunachst  einem  Priifdruck  von  mindestens  225  atii 
standhalten.  Derartige  Stahlflaschen  besitzen  zumeist 
einen  iiber  500  atii  liegenden  Sprengdruck,  der  eine 
ausreichende  Sicherheit  gegen  Zerknall  bietet.  Dieser 
Mindestpriifdruck  soil  auch  von  Flaschen  bis  220  ccm 
Inhalt  gefordert  werden,  die  den  Bestimmungen  der 
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Druckgasverordnung  nicht  unterliegen.  Behalter  mit 
dem  fur  Fliissiggas  normalerweise  geforderten  Priif- 
druck  von  25  e^tii  scheiden  bis  zu  1 Liter  Inhalt  (das  ist 
die  Grenze,  bis  zu  der  man  die  Selbstfullung  zulassen 
will)  aus.  Alle  Flaschen  miissen,  sofern  sie  nicht  in 
besonderen  Tragevorrichtungen  untergebracht  sind,  zu 
ihrer  sicheren  und  senkrechten  Aufstellung  einen  FuB 


Bild  2.  Flussiggas-Lotgerat  mit  Tragvorrichtung 


Alle  Flaschen  unterliegen  der  Druckgasverordnunng. 
Sie  sind  einer  ersteri  und  sich  in  Abstanden  von 
10  Jahren  wiederholenden  Abnahmepriifung  zu  unter- 
werfen. 

Das  Fiillen  der  kleinen  Flaschen  kann  durch  einfaches 
Uberstromen  mittels  Uberstromstutzen  aus  groBeren 
iiber  Kopf  gestellten  Vorratsflaschen  Oder  durch  Be- 
nutzung  besonderer  mit  einem  Uberlaufrohr  ausge- 
statteter  VerschluBventile  geschehen.  Bis  zur  restlosen 
Klarung  des  zweckmaBigsten  und  unfallsichersten  Ver- 
fahrens  sollte  in  jedem  Fall  eine  Kontrollwagung  ent- 
sprechend  dem  eingestempelten  Fullgewicht  vorge- 
nommen  werden.  Die  Wagung  ist  das  sicherste 
Verfahren  zur  einwandfreien  Feststellung  der  aus 
Sicherheitsgrunden  begrenzten  Fiillmenge;  sie  hat  ins- 
besondere  gegeniiber  Her  volumetrischen  Messung  den 
Vorteil  der  Unabhangigkeit  von  der  Temperatur  des 
Flussiggases. 

Die  Entnahme  des  Gases  kann  bei  Flaschen  bis  1 Liter 
Volumen  = 1/2,35  = 0,425  kg  Fullgewicht  ohne  Druck- 
minderer  erfolgen,  wenn  der  benutzte  Brenner  nach 
dem  Bunsenprinzip  ohne  Druckluft  und  ohne  Druck- 
sauerstoff  arbeitet.  Bei  Flaschen  iiber  1 Liter  Inhalt 
muB  zwischen  Flasche  und  Schlauch  immer  ein  Druck- 


Bild  4.  Flussiggas-Lotgerat  mit  Druckminderer  (bei  iiber  1 1 Inhalt) 


besitzen.  Eine  Schutzkappe  fiir  das  Ventil  wird  nicht 
gefordert.  Jede  Flasche  dieser  Art  muB  auBerdem  mit 
einem  Aufhangehaken  ausgeriistet  werden,  um  im 
Falle  der  Unmoglichkeit ' des  ^Aufstellens  eine  senk- 
rechte  Aufhangung  und  damit  die  ausschlieBliche  Ent- 
nahme von  G a s zu  ermoglichen. 


Bild  3.  Fliissiggasflasche  gegen  Umfallen  gesichert 


Mit  Riicksicht  auf  eine  moglicherweise  eintretende 
Drucksteigerung  sind  auch  fiir  die  Ventile  gewisse 
Forderungen  zu  beachten.  Neben  den  fiir  Fliissiggas- 
Flaschen  allgemein  vorgeschriebenen  Membranventilen 
diirfen  fiir  Flaschen  bis  1 Liter  Stopfbiichskonstruk- 
tionen  verwendet  werden.  Sicherheitseinrichtungen  in 
Form  von  Sprengscheiben  oder  federbelasteten  Sicher- 
heitsventilen  entf alien.  Auf  eine  Ausfiihrung  der  Ven- 
tile als  Nadelventile  wird  man  mit  Riicksicht  auf  die 
an  den  Brennern  zumeist  vorhandenen  Regelventile 
v-erzichten.  Der  Einschraubkonus  entspricht  DIN  477, 
kleine  Ausfiihrung.  Der  Abgangsstutzen  wird  mit  dem 
Gewmde  R 3/8"  links  mit  Kugelabdichtung  (Brenngas- 
NiederdruckanschluB)  gemaB  DIN  8542  ausgefiihrt. 


minderer  geschaltet  werden,  damit  bei  einem  Schlauch- 
bruch  eine  Drosselung  des  Gasstromes  erreicht  wird. 
Sofern  der  Brenner  ein  Nadel-  oder  Absperrventil 
besitzt,  ist  bei  Drosselung  am  Brennergriffrohr  und 
Betrieb  ohne  Druckminderer  mit  einem  Druckanstieg 
im  Gasschlauch  zu  redinen.  Im  Falle  einer  Uberfullung 
der  Flasche  konnen  auch  im  Schlauch  hohere  Dniicke 
eintreten.  Fiir  den  Schlauch  bei  Flaschen  ohne  Druck- 
minderer^  wird  daher  ein  Priifdruck  von  mindestens 
75  atii  gefordert.  Es  kommen  fiir  diesen  Druck  nur 
metallumsponnene  Ausfiihrungen  in  Betracht. 

Wird  das  Gas  iiber  einen  Druckminderer  entnommen, 
so  geniigt  ein  normaler  Brenngasschlauch  nach 
DIN  8541  mit  einem  Priifdruck  von  15  atii. 

Die  Sicherung  der  Schlauche  durch  Einbinden  oder 
Klemmen^wird  als  Selbstverstandlichkeit  gefordert. 
Auf  keinen  Fall  sollen  lose  aufgesteckte  Schlauche  als 
"^tehecheitsventile  benutzt  werden. 

Die  UnterBrirrgttiig^bzw.  das  Tragen  der  kleinen 
Flaschen  in  Taschen  o»wc^unterhalb  der  Kleidung  ist 
wegen  der  bei  Undichtigkeiten  stark  erhohten  Brand- 
bzw.  Explosionsgefahr  verboten.  — ___ 

Fiir  die  eventuell  zuzulassende  Selbstfullung  der 
kleinen  Flaschen  wird  sich  die  Herausgabe  eindeutiger 
Vorschriften  iiber  den  Fiillvorgang  und  die-  beim  Ar- 
beiten  mit  Fliissiggas  auftretenden  Gefahren  sehr 
empfehlen. 

Die  gegeniiber  den  bisher  zur  Verfugung  stehenden 
Geraten  vorliegenden  Vorteile  der  hohen  Leistung,  des 
ger ingen  Gewichtes,  der  jederzeitigen  Einsatzbereit- 
schaft,  des  ununterbrochenen  Betriebes  und  derSauber- 
keit  werden  diesen  Geraten  als  Lotgerate  oder  Farb- 
abbrenner  einen  weiten  Arbeitsbereich  sichern.  Unter 
Beachtung  der  dargelegten  Gesichtspunkte  fur  den 
Aufbau  und  Betrieb  diirften  Unfalle  unwahrscheinlich 
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Riickblick  auf  die  Technische  Messe  Hannover  1951 

Von  Dipl.-Ing.  H.-J.  Klatte,  Institut  fur  Werstoffkunde  der  T.  H.  Hannover 


Es  darf  wohl  ohne  tlbertreibung  gesagt  werden,  daB 
die  Technische  Messe  in  Hannover  ein  Ereignis  von 
internationaler  Bedeutung  war.  Die  Eindriicke  waren 
der  art  vielfaltig,  daB  es  schwer  hielt,  das  Vorhandene 
nach  mehr  oder  weniger  Bemerkenswertem  zu  trennen. 
Wenn  versucht  wird,  nachtraglich  noch  einmal  einen 
Uberblick  iiber  den  Bereich  der  SchweiBtechnik  zu 
geben,  so  wird  sich  der  Charakter  des  Zufalligen  in 
vielem  nicht  vermeiden  lassen. 

Gerate  der  autogenen  SchweiBung 

Die  Gerate  und  Maschinen  der  Autogenindustrie 
hielten  sich  im  allgemeinen  in  bewahrtem  Rahmen.  Bei 
Griesheim-Autogen,  Frankfurt/Main,  wurden  u.  a. 
Entrostungsbrenner  gezeigt,  deren  Handlich- 
keit  durch  eine  Fiihrungsnase  verbessert  war.  Die 
Dr.  Alexander  Wacker  GmbH.,  Miinchen,  stellte  ihre 
Mitteldruckentwickler  fiir  Beagidbeschickung 
aus,  die  sich  durch  Einfachheit  und  hohe  Dauerleistung 
auszeichnen.  Beagid  (Prefikarbid)  ist  anstandslos 
lieferbar.  Auf  dem  Stande  der  J.  u.  W.  Muller  GmbH., 
Opladen,  war  der  fahrbare  Schubladen-Hoch- 
druckentwickler  in  geschickter  Weise  mit  einer 
einfachen  Halterung  zum  Trager  einer  Sauerstoff- 
Flasche  hergerichtet  worden.  Zum  SchweiBen  von 
Kupfer,  Messing,  Bronze,  rostfreien  Stahlen  und  zum 
Hartloten  zeigte  die  Gesellschaft  fiir  Linde’s  Eis- 
maschinen  AG.,  Hollriegelskreuth  bei  Miinchen,  ihr 
Linde-Flux-Gerat,  bei  dem  das  FluBmittel  in 
gasformiger  Form  in  der  Azetylenflamme  enthalten  ist. 
— Propan-Lotgerate  waren  vielfach  ausgestellt. 

Gerate  der  elektrischen  SchweiBung 

Bei  der  Brown,  Boveri  & Cie.  AG.,  Mannheim,  war  ein 
LichtbogenschweiBautomat  aufgestellt,  bei 
dem  dem  SchweiBdraht  unmittelbar  vor  dem  Verlassen 


7 


Bild  1.  Einrichtung  fiir  die  Umhiillung  des  Nacktdrahtes  mit  Schweifi- 
pulver  (Brown,  Boveri  & Cie) 

der  Austrittsdiise  ein  Umhiillungspulver  beigegeben 
wird,  das  den  Draht,  durch  elektromagnetische  Wirkung 
festgehalten,  konzentrisch  umhullt.  Bild  1 zeigt  in 
schematischer  Darstellung  die  hierfiir  notwendige  Ein- 
richtung. Das  Pulver  wird  aus  dem  Pulverbehalter  mit 
Hilfe  eines  Vibrationsmagneten  3 in  den  Dusenraum 
geschiittelt.  Das  Drahtfiihrungsrohr  sorgt  fiir  konzen- 
trischen  Drahtaustritt  aus  der  Duse  1 und  damit  auch 
fiir  konzentrische  Pulverumhtillung.  Die  Umhiillungs- 
dicke  kann  der  SchweiBarbeit  angepaBt  werden,  indem 
die  lichte  Weite  4 mit  Hilfe  verschiedener  Einsatz- 
stiicke  geandert  wird.  — - Weiter  war  bemerkenswert 
der  elektronische  BBC-Energieregler,  der  die 
PunktschweiBung  unabhangig  vom  Zustand  der  Ober- 
flachen  macht.  Der  Energieregler  kann  zu  alten  oder 
neuen  PunktschweiBmaschinen  jeder  Herkunft  ge- 
liefert  werden. 


Auf  dem  Stand  der  Schorch-Werke  AG.,  Rheydt,  fiel 
ein  Diesel-Sch  weifiaggregat  ins  Auge,  B i 1 d 2. 
Es  handelt  sich  um  eine  vollstandige,  fahrbare  SchweiB- 
anlage  fur  300  A SchweiBstrom.  Licht-  oder  Kraftstrom 
bis  zu  1,5  kW  kann  aus  mehreren  Steckdosen  ent- 


Bild  2.  Diesel;SchweiGaggregat  fiir  300  A (Schorch-Deutz) 


nommen  werden.  Eine  eingebaute  Kabeltrommel  faBt 
bis  zu  2X30  m SchweiBkabel.  Der  luftgekuhlte  Zwei- 
zylinder-Viertakt-Dieselmotor  von  Deutz  leistet  25  PS. 
Das  drehstababgefederte  Fahrgestell  erlaubt  Fahrge- 


Bild  3.  Stumpf-SchweiBmaschine  (Peco) 
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schwindigkeiten  bis  zu  70  km/h.  Auch  bei  J.  u.  W.  Muller 
Opladen  (1 10-Otto-Zweitakter),  Karl  E.  Mayer,  Drans- 
feld  (Deutz-Diesel)  und  Ad.  Striiver,  Hamburg  (Deutz- 
Diesel)  waren  SchweiBaggregate  zu  sehen,  die  im 
Export  guten  Absatz  finden  diirften. 

Die  Westdeutsche  Werkzeugmaschinen  AG.,  Diisseldorf, 
zeigte  eine  VielpunktschweiBmaschine,  besonders  zum 
PunktschweiBen  der  Innennahte  von  Radiator- 
elementen  bestimmt.  Sie  enthalt  24  Elektrodenpaare, 
die  in  einem  gegenseitigen  Abstand  von  etwa  50  mm  in 
einer  Reihe  angeordnet  sind.  Bei  Peco  Elektrische 


Bild  4.  Mit  Tiefbrandelektrode  geschweiBter  10  m langer  Kasten 
(Dr.  Vaas) 


SchweiBmaschinenfabrik,  Pasing  bei  Miinchen,  war 
bemerkenswert  eine  WiderstandschweiBmaschine  zur 
Herstellung  von  iiberlappungsfreien  Stumpfnahten 
unter  Zugabe  eines  diinnen  SchweiBbandes,  Bild  3. 
Weiter  wurden  Beispiele  der  BolzenschweiBung 
nach  dem  Cyc-Arc-Verfahren  gezeigt,  fiiir  das  Gerate 
und  Bolzen  noch  im  Laufe  des  Jahres  im  Lizenzbau 
lieferbar  sein  sollen. 

Die  SchutzgasschweiBverfahren  waren  in  zwei  Aus- 
fiihrungen  vertreten.  Auf  dem  Stande  der  Allgemeinen 
Elektrizitats-Gesellschaft  (AEG),  Berlin,  wurde  die 
Arcatom-SchweiBung  praktisch  vorgefiihrt. 
Das  Arcatom-Verfahren  arbeitet  mit  Wasserstoff  als 
Schutzgas  und  Warmetrager.  Linde’s  Eismaschinen  AG., 
Hollriegelskreuth,  zeigte  dagegen  Gerate  und  SchweiB- 
muster  in  Stahl,  Leichtmetall  "und  Kupfer  des 
Argon  arc-Verfahrens,  das  in  den  angelsach- 
sischen  Landern  schon  eine  groBe  Verbreitung  gefunden 
hat  (bzw.  Heliarc  mit  Helium  als  Schutzgas).  Die  An- 
wendung  der  SchutzgasschweiBung  scheint  auch  in 
Deutschland  FuB  zu  fassen. 

Ein  Sondergeblet,  das  ebenfalls  zur  SchweiBtechnik  ge- 
hort  und  immer  ausgedehntere  Anwendung  findet,  ist 


die  VerschweiBung  von  thermoplastischen  Kunst- 
s t o f f e n.  Man  muB  Proben  gesehen  haben,  um  so- 
wohl  den  Reiz  dieser  farbenfreudigen  Werkstoffe  wie 
der  Verarbeitungsverfahren  empfinden.zu  konnen. 

Schweifidrahte 

Neuerungen  auf  diesem  Gebiete  fallen  an  sich  wenig 
in  die  Augen,  es  sei  denn  in  den  Anwendungen. 
Dennoch  wird  auch  auf  diesem  Teilgebiete  standig 
gearbeitet.  Vertreten  waren  Drahtwerk  Elisental,  Neuen- 
rade  i.  W.;  Griesheim- Autogen,  Frankfurt/Main;  West- 
falische  Union  AG.,  Hamm  i.  W.;  Deutsche  Edelstahl- 
werke  AG.,  Krefeld;  Gutehoffnungshiitte,  Oberhausen/ 
Rhld.;  Kjellberg-Esab  GmbH.,  Dusseldorf ; Adolf  Messer 
GmbH.,  Frankfurt/Main;  I.  u.  W.  Muller  GmbH.,  Op- 
laden; Schorch-Werke  AG.,  Rheydt/Rhld.  u.  a.  Beson- 
ders erwahnt  sei  die  Verwendung  von  Tiefbrand- 
elektroden  der  Agil-SchweiBdraht  Dr.  Vaas  GmbH., 
Hannover/Dortmund.  In  Bild  4 wird  ein  aus  Hoesch- 
Spundbohlen  mit  Tiefbrandelektroden  zusammenge- 
schweiBter  10  m langer  Kasten  gezeigt,  fur  den  folgende 
Angaben  im  Vergleich  zur  normalen  V-Naht  gemacht 
wurden : 

Zeit  fur  die  Ausfiihrung  der  normalen  V-Naht  32  min/m 
Zeit  fur  die  Ausfiihrung  der  Tiefbrand- 
schweiBung   14min/m 

Nahtlange  mit  einer  Elektrode  von  450  mm 
Lange  und  5 mm  Kerndrahtdurchmesser: 

bei  normaler  V-Naht 180  bis  190  mm 

bei  TiefbrandschweiBung 360  bis  380  mm 

Kosten  je  m SchweiBnaht: 

normale  V-Naht 4,60  DM 

TiefbrandschweiBung  . 2^30  DM 

Die  Ersparnisse  sind  in  der  Hauptsache  auf  das  Weg- 
fallen  des  Auskreuzens  der  V-Naht  zuriickzufuhren.  — 
Eine  zusammenfassende  Veroffentlichung  uber  Tief- 
brandelektroden allgemein  ist  sicher  erwunscht. 

Brennschneidmaschinen 

Die  Entwicklung  geht  auch  in  Deutschland  in  Richtung 
weiterer  Automatisierung.  Die  lichtelektrisch  gesteuerte 
vollautomatische  „Schichau-Monopol“  der  F.  Schichau 
AG-.,  Bremerhaven,  stellt  in  dieser  Hinsicht  eine  sehr 
weitgehende  Entwicklung  dar.  Hieriiber  berichtete  be- 
reits  H.  K unz  in  Heft  3,  S.  89/91.  Selbstverstandlich 
setzt  der  Einsatz  einer  derartigen  Maschine  die  ent- 
sprechenden  wirtschaftlichen  Verhaltnisse  voraus.  Aber 
auch  kleinere  Maschinen  mit  fotoelektrischen  Stfeuer- 
verfahren  wurden  gezeigt.  Sie  arbeiten  nach  Zeichnungs- 
vorlagen  in  natiirlicher  GroBe;  z.  T.  sind  noch  groBere 
Strichbreiten  erforderlich. 

Die  Kjellberg-Eberle  GmbH.,  Frankfurt/Main,  zeigte 
ihre  Brennschneidmaschine  „Ultrarex“,  die  neben  voll- 
automatischen  Schnitten  nach  Stahlblechschablonen 
sowie  halbautomatischen  Schnitten  nach  Zeichnung 
auch  vollautomatische  Schnitte  mittels  fotoelektrischer 
Zeichnungsabtastung  ermoglicht  (siehe  H.  4,  S.  120).  Eine 
ahnliche  Maschine  wurde  auf  dem  Stande  der  Adolf 
Messer  GmbH.,  Frankfurt/Main,  vorgefiihrt. 
Selbstverstandlich  waren  auch  die  bekannten  und  be- 
wahrten  Brennschneidverfahren  mit  ihren  Maschinen 
vertreten,  wobei  vielfach  Verbesserungen  an  Einzel- 
heiten  oder  durch  Zusatzeinrichtungen  erreicht  waren. 
So  zeigte  die  Adolf  Messer  GmbH,  ihre  Brennschneid- 
maschine „Statosec“.  Sie  ist  verwendbar  fiir  Fuhrungs- 
schnitte  nach  Zeichnung  mit  Lichtkreuzsteuerung,  fiir 
Fiihrungs schnitte  nach  AnriB  auf  dem  Werkstiick  <an- 
genehm  hierbei  die  Bedienung  der  Maschine  von  drei 
Stellen  aus  durch  Druckknopf),  fur  vollautomatische 
Gerad-  und  Kreisschnitte  sowie  vollautomatische 
Schablonenschnitte  mit  Magnetrolleneinrichtung.  Die 
Maschine  wird  an  Gleich-  oder  Wechselstrom  von  220  V 
angeschlossen.  Der  Gleichstrom  fiir  die  Magnetrolle 
wird  bei  WechselstromanschluB  durch  einen  Gleich- 
richter  in  der  Maschine  erzeugt. 

Bei  der  Kjellberg-Eberle  GmbH,  war  die  Brennschneid- 
maschine „Novarex“  mit  4 unabhangig  voneinander 
einstellbaren  Brennern  aufgestellt,  Bild  5.  Die 
Schnittgeschwindigkeit  wird  mittels  PIV-Getriebe  ge- 
regelt.  Die  elektrische  Schaltung  erfolgt  durch  staub- 
dicht  gekapselte  Schiitzen.  Die  tragbare  „Imperator“ 
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Seit  uber 50  Jahren  werden  von  MESSER  Azetylen-Erzeugungs-GroGanlagen  hergestellt,die  in  vielen 
in-  und  auslandischen  Werken  zur  vollsten  Zufriedenheit  ihrer  Besitzer  arbeiten. 

Langjahrige  Erfahrungen  und  beste  Werkmannsarbeit  sind  die  Grundlagen  jeder  Neukonstruktion, 
die  nunmehr  auch  bei  der 


ihren  besonderen  Niederschlag  gefunden  haben.  Die  neue  MESSER-Anlage  zeichnet  sich  durch 
folgende  Merkmale  aus: 

Verwendbarkeit  aller  Karbidkornungen  von  2 bis  80  mm 
und  Gemischen  dieser  Kornungen 

Gleichmdftige  Gasentwicklung  auch  bei  stark  wechselnder  Gasentnahme 
Geringer  Platzbedarf  • Hochste  Dauerleistung 
Einfachste  Bedienung 

Serienmdfiige  Herstellung  der  Entwickler  in  folgenden  GroBen: 

100  200  300  500  kg  Karbidfullung 

25  50  75  125  m3/std.  Dauerleistung 

GroBere  Anlagen  werden  von  Fall  zu  Fall  projektiert. 

MESSER-Fachingenieure  stehen  jederzeit  zur  unverbindlichen  Beratung  zur  Verfugung. 

AO©UF  M1SSECI  GMBH-FRAMKFUm/MMM 

Apparatebau  und  Maschinenfabrik  fur  Schweifttechnik  und  Gasgemischzerlegung 
Hanauer  LandstraBe  296  - 326  • Telefon  40291  * Telegramm-Adresse:  Messerwerke  Frankfurtmain 
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wurde  mit  3-Brenner-Aggregat  gezeigt,  dessen  Einsatz- 
moglichkeit  B i 1 d 6 erlautert.  Sehr  nett  war  eine 
Kleinigkeit:  Ein  Zentrierkorner  fur  die  kleine  Cadet- 
maschine  (H.  4,  S.  120).  Er  besteht  aus  drei  kreiszylin- 
drischen  Dauermagneten  von  sehr  hoher  Haftkraft,  die 
die  Kornerspitze  standig  sichtbar  lassen. 


Bild  5.  Brennschneidmaschine  mit  4 unabhangig  von  einander  ein- 
stellbaxen  Brennern  (Kjellberg-Eberle) 


Im  Gegensatz  zu  dem  vorherrschenden  elektro- 
motorischen  Antrieb  wurde  bei  der  Autogenwerk 
Sirius  GmbH.,  Diisseldorf,  eine  Handschneidmaschine 
gezeigt,  die  durch  den  Schneidsauerstoff  angetrieben 


Bild  6.  ‘ Anwendungsmoglichkeiten  des  3-Brenner-Aggregates 
(Kjellberg-Eberle) 


Flammspritzen 

Bei  den  Metallspritzpistolen  war  die  Trennung  des  An- 
triebes  von  der  eigentlichen  Pistole  vorherrschend. 
Grundsatzliche  Neuerungen  fielen  nicht  auf.  Eine 
Pistole  zum  Spritzen  von  Kunststoffen  zeigte  Gries- 
heim-Autogen. 

Zubehor 

In  anderen  Landern  werden  Hilfsgerate  zum  SchweiBen 
in  weitem  MaBe  eingesetzt.  SchweiBvorrichtungen, 


Bild  7.  Universal-SchweiBtisch  (Wagner  & Neher) 


wird.  Ein  Mehrverbrauch  an  Sauerstoff  soil  nicht  auf- 
treten.  Es  werden  die  Werte  der  Zahlentafel  1, 
vermutlich  £iir  Stahl  als  Werkstoff  und  Azetylen  als 
Brenngas,  angegeben. 


Zahlentafel  1.  Betriebsdaten  fur  sauerstoffgetriebenen 
Schneidmotor  (Sirius) 


Werkstoff- 

dicke 

mm 

Vorschub 

mm/min  1 

Schneid- 

leistung 

m/h 

Sauerstoff- 
verbrauch 
1/m  ! 

Arbeits- 

druck 

atii 

5 

500 

30 

60 

2 

10 

430 

25,8 

90 

2,5 

20 

330 

19,8 

170 

3,5 

30 

230 

13,8 

270 

4 

50 

220 

13,2  ' 

450 

4,5 

60 

210 

12,8 

710 

5 

70 

200 

12 

850 

! 5,5 

80 

190 

11,5 

1020 

6 

90 

180 

10,8 

1180 

6,5 

100 

160 

9,6 

1305 

7 

Gerate  fur  das  Pulverbrennschneiden  waren 
auf  dem  Stande  der  Linde’s  Eismaschinen  AG.  zu  sehen. 
Bei  dem  Linde- Verfahren  wird  ein  hocheisenhaltiges 
Pulver  dem  Schneidstrahl  durch  PreBluft  zugefuhrt. 
Auch  Griesheim-Autogen  bot  ahnliche  Gerate  an.  Sehr 
beachtlich  waren  die  durch  Probestiicke  belegten 
Schneidleistungen  an  hochlegierten  Stahlen  und  GuB- 
eisen  mit  Lunkern  und  Schlackeneinschlussen. 


„manipulators“,  werden  bis  zu  deh  groBten  Ab~ 
messungen  von  besonderen  Werken  gebaut.  Der  An- 
trieb erfolgt  um  alle  Achsen  meist  elektrisch,  haufig 
mit  Fernsteuerung.  In  Hannover  wurde  nur.  ein 
kleinerer,  einfacher  SchweiBtisch  der  Firma  Wagner 
& Neher,  Aschaffenburg,  bemerkt,  Bild  7.  Mit  wach- 
sender  Erkenntnis,  daB  eine  Erleichterung  der  Arbeit 
des  SehweiBers  eine  Glitesteigerung  der  SchweiBnaht^ 
zur  Folge  hat,  wird  der  Bedarf  nach  allgemeinen 
SchweiBvorrichtungen  wachsen,  die  auch  fur  Einzel- 
stucke  die  Moglichkeit  der  „Wannenlage“  fur  die 
SchweiBnahte  bieten.  Der  Einsatz  elektromotorischer 
Kraft  gegenuber  Handbetrieb  diirfte  dabei  uberwiegen. 
Die  einschlagige  Industrie  stellt  brauchbare  Antriebe 
bereits  fiir  andere  Zwecke  her,  z.  B.  die  Himmelwerk 
AG.,  Tubingen,  Elektromotoren  mit  elektronischer 
Steuerung,  die  Stahlkontor  Weser  GmbH.,  Hameln, 
Getriebemotoren,  ebenso  Schorch,  Brown,  Boveri  & Cie, 
Siemens,  AEG  u.  a. 

Werkstoffprufung 

Die  Siemeris-Reiniger-Werke  AG.,  Erlangen,  fuhrten 
Rissepriifer  vor,  die  nach  bekannten  Verfahren  mit 
elektrischer  und  magnetischer  Durchflutung  arbeiten, 
sowie  ein  Ultraschallgerat,  mit  dem  auch  die  zer- 
storungsfreie  Priifung  von  SchweiBnahten  durchgefuhrt 
werden  kann. 

Neben  der  Ernst  Leitz  GmbH.,  Wetzlar,  mit  dem  Mikro- 
Harteprufer  Durimet  hat  auch  die  Karl  Frank  GmbH., 
Weinheim-Birkenau,  ein  Gerat  zur  Harteprufung  klein- 
ster  Teile  und  diinner  Schichten  herausgebracht,  mit 
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Fortschritte  auf  dem  Gebiete  des  SchweiBen  und  Schneidens 


dem  z.  B.  die  Harte  aufgespritzter  Teilchen  untersucht 
werden  kann.  Prufmaschinen,  wie  sie  bei  der  Unter- 
suchung  von  SchweiBproben  eingesetzt  werden,  waren 
in  bekannter  Konstruktion  mehrfach  vertreten  auf  den 
Standen  der  Mohr  u.  Federhaff  AG.,  Mannheim,  der 
Losenhausenwerk  AG.,  Dusseldorf,  der  Maschinen- 
f abrik  Augsburg-Nurnberg  AG.  (MAN),  der  A.  J.  Amsler 
& Co.,  Schaffhausen  u.  a. 

Einen  Fortschritt  in  der  Untersuchung  von  SchweiB- 
nahten,  wie  sie  bisher  mit  Hontgenstrahlen  durchge- 
fuhrt  wurde,  bedeutet  die  Anwendung  der  Gamma- 
Strahlung  mit  Kobald  60  und  Iridium  192.  Als  neuestes 
Gerat  zeigte  das  Rontgenwerk  Rich.  Seifert  & Co., 
Hamburg,  Arbeitsproben  der  Schwer-Wolfram-Bombe, 


die  bis  zu  25  cm  Stahl  durchdringt.  Die  Gerate  arbeiten 
ohne  besondere  Stromquelle  und  wiegen  10  bis  30  kg. 


Damit  sei  unser  Uberblick  abgeschlossen.  Es  waren 
noch  mancherlei  Anwendungen  der  SchweiBtechnik  im 
weiten  Bereich  der  in  Hannover  ausstellenden  Technik 
zu  erwahnen,  mancherlei  Randgebiete  unseres  Faches 
zu  betrachten,  aber  die  Qual  der  Wahl  wiirde  darum 
nicht  geringer  und  ein  allgemein  verbindliches  Ende  des 
uns  zukommenden  Bereiches  ware  schwer  festzusetzen. 
Gedankt  sei  jedoch  alien,  die  trotz  — erfreulicherweise 
— reger  Inanspruchnahme  durch  den  Verkauf  noch  Zeit 
und  Laune  zu  Auskunft  und  Unterrichtung  hatten! 


Fortschritte  auf  dem  Gebiete  des  Schweifiens  und  Schneidens 

Neuere  V er offentlichungen  iiber  SchweiBkalkulation 

Mitteilung  der  Beratungssteille  fur^Autogen  - Technik  EV.  (BEFA),  Knapsack. 


Das  Gebiet  der  SchweiBkalkulation  wird  in  der  Lite- 
ratur  sehr  stiefmutterlich  behandelt.  Es  gibt  nur  ver- 
haltnismaBig  wenig  Berichte,  die  hierzu  etwas  wirklich 
Neues  bringen.  In  der  Hauptsache  wird  die  Kosten- 
errechnung  in  Form  von  Anleitungen  mit  Nomo- 
grammen  und  Leistungstabellen  behandelt.  In  einer 
schon  etwas  alteren  Abhandlung  berichtet  Kohler  [1] 
iiber  die  Kostenerrechnung  beim  AutogenschweiBen 
und  gibt  besonders  dem  Handwerker  und  dem  Klein- 
betrieb  brauchbare  Unterlagen.  Es  werden  Mittelwerte 
fur  SchweiBzeiten,  Azetylen-  und  Sauerstoffverbrauch 
angegeben,  und  die  Kostenaufstellung  wird  an  ver- 
schiedenen  praktischen  Beispielen  erlautert. 
Grundlegende  Angaben  (iiber  alle  zur  Kostenerrechnung 
erforderlichen  Faktoren  werden  fur  die  Lichtbogen- 
schweiBung  von  W.  Mohr  [2]  gebracht,  der  darin  die 
Kostenzusammensetzung  und  ihre  Ermittlung  mit  Hilfe 
einfacher  Gebrauchsformeln  darstellt.  Es  werden  Werte 
aus  der  Praxis  gegeben,  und  in  einfachen  graphischen 
Darstellungen  werden  die  SchweiBzeitermittlung  und 
die  Bestimmung  des  Nahtgewichtes  angegeben.  Preis- 
bildender  Faktor  ist  die  SchweiBzeit,  die  durch  maschi- 
nelle  Arbeitsmethoden  und  Verwendung  geeigneter 
Elektroden  herabgesetzt  werden  kann.  In  diesem  Zu- 
sammenhang  sei  eine  Arbeit  von  H.  v.  Neuen- 
k i r c h e n [3]  erwahnt,  die  iiber  die  Bestimmung  des 
Nahtgewichtes  bei  StahlschweiBnahten  Auskunft  gibt 
und  an  Hand  eines  Diagrammes  die  EinschweiBgewichte 
fur  Stahl  bringt.  Eine  spater  erschienene  Werks- 
v erof f entlichung  von  Kjellberg  [4]  behandelt  ebenfalls 
die  Kostenerrechnung  an  Hand  von  ausfuhrlichen  Unter- 
lagen fur  die  LichtbogenschweiBung.  Wenn  auch  hier- 
bei  die  Angaben  iiber  Abschmelzzeiten,  Stromverbrauch 
und  andere  schweiBtechnische  Faktoren  auf  das  Liefer- 
programm  einer  einzelnen  Firma  abgestimmt  sind,  so 
geben  sie  doch  die  Zusammenhange  sehr  gut  wieder, 
die  man  fur  eine  Kalkulation  benotigt.  In  neueren 
Werken  von  Schimpke/Horn  [5],  K.L.Zeyen[6], 
Du-Rietz-Koch  [7]  findet  man  ebenfalls  alle  er- 
forderlichen Kalkulationsunterlagen,  die  auch  heute, 
wo  viele  neuere  Elektrodenarten  auf  dem  Markt  sind, 
die  Zusammenhange  der  Kostenermittlung  zutreffend 
kennzeichnen.  Auch  C.  Stieler  [8]  und  R.  Mali- 
sius  [9]  sowie  C.  F.  Keel  [10],  E.  Sudasch  [11] 
und  W.  Reitze  [12]  behandeln  die  Kostenermittlung 
fiir  das  Autogen-  und  ElektroschweiBen  an  Hand  um- 
fangreicher  Tabellen  und  Diagramme  sehr  ausfiihrlich. 
Auf  dem  Gebiete  des  Brennschneidens  bringt 
A.  Horn  [13]  Leistungs werte  fiir  Hand-  und  Ma- 
schinenschnitte  sowie  Angaben  iiber  den  Verbrauch  von 
SchweiBgasen.  Es  werden  auBerdem  Probeschnitte 
aufgefiihrt  und  Verbrauchs werte  fiir  das  Fugenhobeln 
gegeben.  Die  Schnittleistungen  beim  Unterwasser- 
schneiden  werden  kurz  gestreift.  Fiir  die  autogene 
Oberflachenhartung  gibt  E.  Zorn  [14]  Werte  liiber 
Sauerstoffverbrauch,  Arbeitszeiten  und  Kosten  an.  Die 
Vorausberechnung  der  Hartekosten  behandelt  ebenfalls 


H.  W.  Gron  egress  [15]  fiir  die  Leuchtgashartung. 
Weitere  Kalkulationswerte  fiir  die  Errechnung  der 
Kosten  beim  AutogenschweiBen  sind  in  einer  Arbeit 
von  H.  Schulz  [16]  fiir  die  Nachlinks-,  Nachrechts-, 
ZweiflammenschweiBung  und  fiir  die  autogene 
MaschinenschweiBung  zusammengestellt.  Brauchbare 
Kalkulationswerte  fiir  die  AutogenschweiBung  gibt 
auBerdem  L.  Hunsicker  [17]  an.  Fiir  die  verbesserte 
ZweiflammenschweiBung,  die  eine  beachtliche  Steige- 
rung  der  SchweiBleistung  bei  herabgesetzten  SchweiB- 
kosten  im  Blechdickenbereich  von  3 bis  12  mm  bringt, 
sind  die  Erfahrungswerte  von  Krekeler-Kunz  [18] 
zusammenfassend  dargestellt.  Fiir  den  Stahlbau  geben 
K.  K 1 6 p p e 1 und  C.  Stieler  [19]  die  Kosten  von 
den  in  Frage  kommenden  SchweiBnahtformen  und 
Tabellen  iiber  Blechdicken,  Elektrodenverbrauch, 
Stromstarke,  SchweiBzeit  und  Elektrodenarten  an. 
Hber  die  Warmeausnutzung  als  Wirtschaftlichkeits- 
faktor  berichtet  A.  Matting  [20]  und  gibt  den 
thermischen  Wirkungsgrad  fiir  die  ElliraschweiBung, 
automatische  LichtbogenschweiBung,  elektrische  Hand- 
schweiBung  unter  Verwendung  verschiedener  Elek- 
trodenarten und  fiir  die  GasschmelzschweiBung  an. 
Danach  steigt  der  thermische  Wirkungsgrad  mit  der 
SchweiBgeschwindigkeit  und  mit  der  Energiezufuhr. 
Er  nimmt  mit  der  Lagenzahl  und  der  Einbrandtiefe  ab. 
Diese  bereits  1943  durchgefiihrten  Versuche  haben 
sich  bei  den  neuesten  Verfahren  in  der  angegeb enen 
Richtung  bestatigt  und  waren  in  gewissem  Sinne 
richtungsweisend  fiir  die  Erhohung  der  Wirtschaft- 
lichkeit  der  LichtbogenschweiBung. 

Als  wesentliche  Kostentrager  werden  auch  von 
M.  Ball  [21]  die  Arbeitskosten  angesehen.  Zu  deren 
Verringerung  konnen  zwei  Wege  beschritten  werden, 
namlich  das  Einschmelzgewicht  zu  vermindern  und  die 
SchweiBgeschwindigkeit  zu  erhohen.  Durch  tiefen  Ein- 
brand  werden  die  Werkstoffkanten  mit  zur  SchweiB- 
badbildung  herangezogen  und  unter  Benutzung  von 
dicken  Elektroden  wird  mit  hohen  Stromstarken  ge- 
schweiBt.  Gegeniiber  deutschen  Fugenbreiten,  die  bis 
zu  2/s  der  Blechdicken  liegen,  werden  in  diesem  Aufsatz 
weit  geringere  Fugenbreiten  angegeben.  Es  sollen  mit 
diesem  Verfahren  erhohte  SchweiBgeschwindigkeiten 
erzielt  werden.  Diese  Angaben  verdienen  eine  genaue 
Nachpriifung  fiir  deutsche  Verhaltnisse.  In  einer 
anderen  Arbeit  wird  von  E.  W.  P.  Smith  [22]  be- 
richtet, daB  fiir  die  SchweiBleistung  der  Elektroden- 
durchmesser  von  maBgeblichem  EinfluB  ist,  daB  sich 
groBe  Abschmelzleistungen  ergeben  und  auBerdem  die 
Verlustzeiten  herabgesetzt  werden.  Uber  die  Bedeutung 
der  Abschmelzleistung  fur  die  Herleitung  von  Kal- 
kulationswerten  berichten  J.  Quadflieg  [23], 
K.  Meller  [24]  und  andere  [6,7].  Die  Unkosten- 
zuschlage  werden  von  A.  Schmidt  [25]  fiir  die 
ElektroschweiBung  einer  genaueren  Klarung  unter- 
zogen,  da  deren  Hohe  sehr  haufig  willkurlich  ange- 
nommen  wird.  Es  werden  fiir  verschiedene  Blech- 
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dickenbereiche,  so  z.  B.  4 bis  10,  11  bis  24,  25  bis  50  mm 
verschieden  hohe  Unkostenzuschlage  ermittelt  und  in 
Tabellen  aufgefiihrt-. 

Uber  den  EinfluB  der  Stromkosten  beim  Lichtbogen- 
schweiBen berichten  eine  Werksveroffentlichung  [26] 
und  R.  Muller  [27],  In  einer  weiteren  Arbeit  unter- 
sucht  W.  J.  Schneider  [28]  alle  diejenigen  Faktoren, 
die  beim  LichtbogenschweiBen  im  Stahlbau  auf  die 
Gestehungskosten  maBgeblich  einwirken.  Von  nicht  zu 
unterschatzender  J3edeutung  ist  fur  die  Wirtschaftlich- 
keit  auch  die  Charakteristik  und  der  Wirkungsgrad 
der  Stromerzeuger.  Hieriiber  berichten  J.  H.Blanken- 
b ii  h 1 e r [29]  und  K.  M e 1 1 e r [24].  Weitere  Angaben 
iiber  die  Kostenermittlung  beim  ElektroschweiBen 
findet  man  bei  A.  Bauer  [30],  H.  Seivering  [31] 
und  J.  Staebler  [32]. 

Die  im  folgenden  genannten  Arbeiten  haben  meist 
Kostenvergieiche  zwischen  verschiedenartigen  Ver- 
fahren  zum  Gegenstand.  Es  soli  hierzu  zunachst  eine 
schon  altere  aber  erstmalig  auf  Grund  eingehender 
Untersuchungen  herausgebrachte  Arbeit  von W.Stre- 
1 o w [33]  erwahnt  werden,  in  der  die  Kosten  von  ge- 
nieteten  und  elektrisch  gesehweiBten  Verbindungen 
gegenubergestellt  sind.  Die  Ersparnisse  durch  Schwei- 
nen  bewegen  sich  gegeniiber  der  Nietung  zwischen 
25%  und  70%.  Vergieiche  zwischen  Lichtbogen-  und 
GasschmelzschweiBung  werden  von  K.  L.  Zeyen  und 
W.  Lohmann  [6]  zusammenfassend  behandelt.  Auch 
fur  die  Nachrechts-  und  NachlinksschweiBung  geben 
P.  Bardtke  und  A.  Matting  [34]  Vergieiche 
zwischen  SchweiBgeschwindigkeit  und  Gasverbrauch 
an.  Danach  betragen  die  Ersparnisse  an  SchweiBdraht 
bei  der  NachrechtsschweiBung  gegenuber  der  Nach- 
linksschweiBung etwa  28%  bis  43  %.  Die  SchweiB- 
geschwindigkeit liegt  bei  der  NachrechtsschweiBung 
um  rund  30%  hoher. 

Kostenvergieiche  zwischen  Gleich-  und  Wechselstrom- 
schweifi  verbindungen  werden  von  der  Firma  Arcos  [35] 
aufgestellt.  Fur  die  Kostenermittlung  im  Betrieb  ist 
die  Feststellung  der  benotigten  Arbeitszeit  von  beson- 
derer  Wichtigkeit.  Meist  wird  hierzu  der  Arbeitsstudie 
nicht  die  erforderliche  Beachtung  zuteil.  Sie  ist  jedoch, 
wie  W.  Steinemann  [36]  berichtet,  fur  die  Kosten- 
ermittlung ein  unerlaBliches  Hilfsmittel.  AbschlieBend 
sei  eine  Arbeit  von  E.  Beckmann  [37]  erwahnt,  die 
an  praktischen  Beispielen  aus  dem  Behalter-  und 
Kesselbau  die  Kostenermittlung  schildert.  Hierin 
werden  auBer  den  ublichen  Uberlegungen  fur  die 
W irtschaf tlichkeit  der  SchweiBung  zwei  Wege  ange- 
geben,  um  die  SchweiBkosten  herabzusetzen,  namlich 
Typisierung  der  SchweiBgerate  und  Preissenkung 
durch  Massenherstellung  sowie  Verkiirzung  der  Ab- 
schmelzzeit  und  Erhohung  der  Strombelastbarkeit  von 
Elektroden. 
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Besprecher  benutzt  es  jedoch  noch  heute  gern  als  ge- 
wissermaBen  „zeichentechnischen  Duden“.  Fiir  den 
SchweiBer  insbesondere  sind  die  Sinnbilder  fiir  Schwei- 
Bungen  nach  DIN  1911/12  von  Interesse.  Ke. 

Handbuch  der  Werften  1950.  Herausgeber  und  Verlag: 
Schiffahrts- Verlag  „Hansa“,  C.  Schroedter  & Co., 
Hamburg  11,  1950.  272  Seiten,  etwa  250  Bilder, 

DIN  A 5,  Hln.  15,—  DM. 

Gegen  Ende  des  Jahres  brachte  die  „Hansa“,  Zentral- 
organ  fiir  Schiffahrt,  Schiffbau,  Hafen,  die  erste  Aus- 
gabe  des  Handbuchs  der  Werften  her  aus.  Mit  diesem 
Handbuch,  das  weiterhin  alljahrlich  erscheinen  soil, 
wird  eine  seit  der  Nachkriegszeit  bestehende  Liicke 
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im  Fachschrifttum  liber  Schiffbau  und  Schiffsmaschi-  Bezugsquellenverzeichnis  ,„Schweifitechnische  Erzeug- 


nenbau  geschlossen.  Es  werden  in  erster  Linie  Fragen 
behandelt,  die  fur  den  in  der  Praxis  stehenden  Kon- 
strukteur  von  -Interesse  sind,  wie  Schiffsentwurf, 
Widerstand  und  Antrieb,  Stabilitat  und  Trimm,  Vor- 
schriften,  Konstruktion  und  Festigkeit,  Schiffshaupt- 
und  -hilfsmaschinen.  Ein  Abschnitt  liber  „ Montage  und 
SchweiBen  im  Schiffbau44  geht  auf  die  deutschen  und 
amerikanischen  Erfahrungen  der  letzten  Kriegsjahre 
ein.  Beispiele  fiir  element  are  SchweiBverbindungen 
und  fiir  die  Arbeitsvorgange  an  groBen  Konstruktions- 
gruppen  werden  ge*geben.  Auch  in  den  folgenden  Aus- 
gaben  sollte  das  SchweiBen  im  Schiffbau  noch  weiter- 
behandelt  werden.  .Ein  zweiter  Teil  des  Buches  enthalt 
eine  Zusammenstellung  der  westdeutschen  Schiffs- 
werften  und  Bootsbaubetriebe  mit  Angaben  liber  das 
Arbeitsprogramm  sowie  liber  die  vorhandenen  Hel- 
ling-, Slip-  und  Dockanlagen.  Ke. 

Eisners  Taschenbuch  fiir  den  bautechnischen  Eisen- 
bahndiensf  1951.  Dr.  Arthur  Tetzlaff-Verlag,  Frank- 
furt a.  Main — Berlin-Zehlendorf.  527  Seiten,  etwa 
200  Bilder,  DIN  A 6,  biegsamer  Lnbd.  5, — DM. 

Das  Taschenbuch  erscheint  im  dreiundzwanzigsten 
Jahrgang.  Es  enthalt  die  Kapitel:  Gleisbau,  Bahn- 
unterhaltung,  OberbauschweiBung,  Signalanlagen,  Hoch- 
und  Briickenbau.  Im  Kapitel  „OberbauschweiBung44 
wird  dieses  Mai  die  Gas-SchienenschweiBung  behan- 
delt. Verfasser  ist  — wie  im  Vorjahre  — Reiehsbahn- 
Amtmann  O.  Wendt.  Es  wird  ein  gedrangter  Uber- 
blick  gegeben  liber  Erzeugung  und  Verwendung  der 
Brenngase,  Apparate,  Zubehor  und  Vorschriften.  So- 
dann  wird  die  Auftrag-  und  VerbindungsschweiBung 
kurz  geschildert  und  die  Anwendung  der  Auftrag- 
schwfciBung  an  Einzelbeispielen  gezeigt. 


nisse“.  Herausgeber:  Wirtschaftsvereinigung  der 
schweiBtechnischen  Industrie  (WSI),  Frankfurt 
a.  Main,  Verlag  Hoppenstedt  u.  Co.,  Heppenheim 
(BergstraBe).  70  S.  DIN  A 5,  kart.  2,45  DM. 

Das  Fach-Bezugsquellenverzeichnis  fiir  schweiBtech- 
nische  Erzeugnisse  befriedigt  einen  lange  empfundenen 
Wunsch.  Es  ist  ubersichtlich  in  einen  Such-  und  einen 
Findeteil,  in  ein  alphabetisches  Firmen-  und  ein  Waren- 
verzeichnis  gegliedert.  Die  Benutzung  wird  durch  die 
Verwendung  farbigen  Papiers  fiir  die  einzelnen  Teile 
erleichtert. 

In  Teil  I (blauer  Teil,  Suchteil)  sind  alle  schweiBtech- 
nischen Erzeugnisse  vom  Abbrenngerat  und  den  Ab- 
fiillanlagen  fiir  Azetylen  liber  LichtbogenschweiBauto- 
maten  und  Siederohrschneidmaschinen  bis  zum 
Zweiflammenbrenner  aufgeflihrt.  Klare  Fachbereich- 
bezeichnungen  leiten  auf  den  weiBen  Hauptteil  (Teil  II, 
Findeteil)  liber,  der  — nach  Fachbereichen  geordnet  * — 
die  Hersteller  der  verschiedenen  Gerate  wiedergibt. 
Besonders  wichtig  und  aufschluBreich  sind  an  dieser 
Stelle  die  technischen  Einzelheiten,  mit  denen  die  Her- 
steller die  Eigenschaften  und  Verwendungsmoglich- 
keiten  ihrer  Artikel  erlautern.  Teil  III  (gelber  Teil) 
enthalt  in  alphabetischer  Reiherifolge  die  SchweiB- 
technik-Firmen  mit  genauer  Anschrift  und  wichtigen 
firmenkundlichen  Daten.  Neuartig  ist  auch  Teil  IV 
(roter  Teil)  mit  361  Warennamen  von  schweiBtech- 
nischen Erzeugnissen.  Den  SchluB  bildet  ein  Anzeigen- 
teil. 

Mit  seinen  ins  einzelne  gehenden  technischen  Angaben 
stellt  das  ansprechende  Heft  eine  unentbehrliche  In- 
forma tionsquelle  dar,  deren  Anschaffung  jedem,  der 
mit  SchweiB-  und  Schneidarbeiten  zu  tun  hat;  emp- 
fohlen  werden  kann.  < " Ke. 


Aus  dem  auslandischen  Schrifttum 


Welding  Metals  with  Separate  Melting  Processes . 
(SchweiBen  von  Metallen  mit  getrennten  Schmelz- 
prozessen).  V.  P.  Nikitin,  Welding  and  Metal 
Fabrication  19  (1951),  Nr.  1,  S.  28/30. 

In  der  russischen  Zeischrift  „Doklady  Akademii 
Nauk  S.  S.  S.  lt“  veroffentlichte  V.  P.  Nikitin  ein 
neues,  von  ihm  erfundenes  SchweiBverfahren,  liber  das 
die  englische  Zeitschrift  „ Welding 44  eingehend  berichtet. 
Bei  alien  bisher  bekannten  SchweiBverfahren  hat  man 
stets  nur  eine  Warmequelle,  die  sowohl  das  Werk- 
stlick  wie  auch  das  Fullmaterial  fiir  die  SchweiBfuge 
gleichzeitig  und  voneinander  abhangig  erwarmt.  Hier- 
durch  ergeben  sich  unter  Umstanden  erhebliche  Unzu- 
traglichkeiten  und  Verluste  — sei  es,  daB  der  Unter- 
grund  zu  lange  erhitzt  werden  muB,  ehe  das  erforder- 
liche  Schmelzbad  fur  das  Flillmaterial  erreicht  ist,  so 
daB  dadurch  Warme  in  die  Umgebung  der  SchweiB- 
fuge abwandert  (wie  beim  autogenen  SchweiBen),  sei 
es,  daB  .der  Untergrund  nur  ortlich  aufgeschmolzen 
wird  und  der  abschmelzende  Fullstoff  deshalb  in 
mehreren  Lagen  in  die  Fuge  eingetragen  werden  muB 
(wie  beim  LichtbogenschweiBen).  DaB  hierdurch  die 
SchweiBung  sowohl  technisch  wie  auch  wirtschaftlich 
ungunstig  beeinfluBt  wird,  leuchtet  ein.  AuBerdem  ist 
eine  einzige  Hitzequelle  oft  ein  groBes  Hindernis  beim 
VerschweiBen  verschiedener  Metalle  Oder  Legierungen 
miteinander.  Bereits  1941  hatte  Nikitin  den  Ge- 
danken,  fiir  Werkstiick  und  Fullstoff  unabhangige 
Wai^rnequellen  zu  schaffen.  Dieser  Gedanke  wurde  im 
L.aufe  der  nachsten  Jahre  verwirklicht  und  industrie- 
reif  gemacht.  Bei  der  neuen  Methode  geht  es  darum, 
den  Werkstoff  durch  eine  regelbare  starke  Warme- 
quelle in  der  gewlinschten  Tiefe  aufzuschmelzen.  Zur 
gleichen  Zeit  lduft  ein  Strom  fliissigen  Zusatzmaterials, 
das  in  einem  getrennten  Schmelzofen  geschmolzen 
wurde,  in  die  aufgeschmolzene  SchweiBfuge  und  flillt 


diese  in  einem  Gang  bis  oben  an.  Als  Warmequelle 
konnen  dienen:  der  Lichtbogen,  die  gasothermische  — 
Oder  die  HF-Erhitzung.  Die  Einrichtung  soil  an  einem 
Beispiel,  das  eine  der  ersten  Versuchseinrichtungen 
darstellt,  verdeutlicht  werden. 

B i 1 d 1 zeigt  die  Ansicht  einer  SchweiBmaschine,  die 
aus  einem  elektrischen  Kohlebogenautomaten  1 zum 
Aufschmelzen  des  Untergrundes  und  aus  einem  eben- 


Bild  1.  SchweiBmaschine  von  Nikitin  (Erlauterung  siehe  Text) 


falls  elektrisch  geheizten  Tiegel  2 besteht,  der  mit  dem 
Kohlebogenautomaten  verbunden  ist.  Die  ganze  Vor- 
richtung  hangt  an  einem  Kran  3,  der  auf  dem  Geriist  4 
fahren  kann.  Unter  dem  Portal  befindet  sich  der 
Werktisch  5,‘  in  den  das  Werkstiick  eingespannt  wird. 
Die  Maschine  ist  ausgelegt  fiir  3000  A Kohlebogenstrom 
und  eine  SchweiBgeschwindigkeit  von  300  m/h  bei 
einem  Verbrauch  an  geschmolzenem  Fullstoff  Von 
etwa  250  kg/h.  J.  C.  F. 
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Mitteilung 


Qberflachenbehandlung  in  der  Blechverarbeitung 

Die  Forsehungsgesellschaft  Blechverarbeitung  (Gesell- 
schaft  zur  Forderung  der  Forschung  und  zur  Beratung 
auf  den  Gebieten  der  Blechverarbeitung  und  Ober- 
flachenbehandlung)  veranstaltet  am  5.  und  6.  Juli  1951 
in  Stuttgart  eine  Vortragstagung  mit  dem  Thema: 
„Oberflachbehandlung  in  der  Blech- 
verarbeitun  g“. 


Narrihafte  Fachleute  aus  der  Praxis  werden  sprechen 
iiber  Fragen  der  Reinigung  und  Entfettung  bei  der 
Verarbeitung  von  Blechen,  iiber  Passivierung  von 
Stahloberflachen,  ga^vanisches  Verzinken,  Feuerver- 
zinkung,  Silizieren,  Kunststoff-Flammenspritzen,  Lak- 
kieren  bei  der  Blechverarbeitung,  Trocknung  von  An- 
stricken.  Voranmeldungen  sind  zu  richten  an: 
Forsehungsgesellschaft  Blechverarbeitung,  Diisseldorf, 
Prinz-Georg-StraBe  42,  Tel.  1 66  99. 


Der  SchweiBer  hat  schuld?  ' 

Unter  dieser  Uberschrift  brachten  wir  in  Heft  1/1951 , 
S.  28/29,  die  Zuschrift  eines  SchweiBers.  Die  darin  ange- 
schnittenen  Probleme  forderten  zahlreiche  Stellung- 
nahmen  heraus . Sie  vollstandig  abzudrucken,  geniigt  der 
zur  Verfugung  stehende  Platz  nicht;  wir  geben  jedoch 
ihren  wesentlichen  Inhalt  in  der  iolgenden  Zusammen- 
stellung  eines  unserer  Mitarbeiter  wieder. 

Die  Schriftleitung 

Es  war  zu  erwarten,  daB  die  Ausfuhrungen  des 
SchweiBers  S c h wo ch a u , der  im  Januarheft  das  Wort 
ergriff,  regen  Widerhall  finden  wiirden.  Es  wurden 
darin  Fragen,  Sorgen  und  Wiinsche  dargestellt,  die 
den  einfachen  SchweiBer  in  der  Werkstatt  und  auf  der 
Baustelle  bewegen.  Sprache  und  Schrift  sind  jedoch 
nicht  das  Handwerkzeug  des  SchweiBers,  und  so 
cjringen  seine  Anliegen  nicht  allzu  oft  an  den  Tag.  Das 
kann  ein  Schaden  sein,  wenn  Ingenieure  und  Meister 
nicht  mit  wachem  Ohr  der  Praxis  verbunden  sind. 
Mogen  mancherlei  Enttauschungen  eines  vorwarts- 
strebenden  SchweiBers  dazu  gefiihrt  haben,  die  Aus- 
fiihrungen  ausdrticklich  an  die  Betriebsleitungen  zu 
richten,  ^so  darf  hier  andererseits  mit  Genugtuung  fest- 
gestellt  werden,  daB  die  erste  und  zustimmende 
Stellungnahme  gerade  von  einem  namhaften  SchweiB- 
ingenieur  einging,  der  erklarte: 

„ . . . Die  Ausfuhrungen  lassen  einen  erfreulich  frischen 
Geist  und  Tatendrang  erkennen.  Ich  wiinsche,  daB  mir 
solche  SchweiBer  in  der  Praxis  ofter  begegnen.  Alle 
Klagen  iiber  mangelnde  Ausbildung  waren  sofort  zu 
beheben.  Leider  habe  ich  aber  als  Betriebsleiter 
groBerer  SchweiBbetriebe  immer  wieder  feststellen 
nmissen,  daB  auch  den  begabten  SchweiBern  eine 
Weiterbildung  fiber  das  normale  MaB  hinaus  aufge- 
zwungen  werden  muB  und  nur  sehr  selten  Friichte 
tragt.  Trotz  aller  Enttauschungen  diirfen  jedoch  die 
Bemiih  ungen  der  Betriebsleitung  nicht  nachlassen, 
einen  Stamm  denkender  SchweiBkunstler  heranzu- 
bilden . . 

Die  Einschrankurig,  die  dabei  in  dieser  Zuschrift  bereits 
angedeutet  ist,  wird  jedoch  noch  starker  in  der  folgen- 
den  herausgestellt,  die  von  einem  Fachmann  stammt, 
der  in  der  SchweiBerschulung  umfangreiche  Er- 
fahrungen  gesammelt  hat: 

„ . . . Fur  die  meisten  SchweiBer  ist  ihr  Beruf  nur  eine 
Frage  des  Geldverdienens.  Nur  wenige  denken  daran, 
ihre  fachlichen  Kenntnisse  zu  vertiefen.  Bedauerlich 
ist,  daB  die  gute  Ausbildung  in  den  SchweiBlehrwerk- 
statten  Geld  kostet.  Das  ist  aber  leider  immer  schon 
so  gewesen.  Abgesehen  davon,  daB  die  Gotter  vor  den 
Erfolg  den  SchweiB  gesetzt  haben,  muBte  man  vom 
SchweiBer  verlangen,  daB  er  fur  seine  schweiBtech- 
nische  Ausbildung  auch  finanzielle  Opfer  bringt.  Wie 
in  jedem  Beruf,  ist  es  auch  hier:  derjenige,  der  an 
seiner  Vervollkommnung  arbeitet,  wird  langsam  aber 
sicher  zum  Erfolg  kommen.  Die  Anregungen  fur  die 
Fortbildung  konnen  nur  begruBt  werden.  Wenn  ge- 
schildert  wird,  daB  von  112  Bewerbern  nur  5 die 
Hauptprtifung  bestanden,  dann  darf  man  einmal  da- 
nach  fragen,  warum  der  einzelne  so  wenig  an  seiner 
beruflichen  Entwicklung  arbeitet. 
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Das  Bejspiel  Frankreich  ist  auBerordentlich  interessant, 
aber  es  gibt  im  Bundesgebiet  auch  Firmen,  die  die  ge- 
samten  Kosten  fur  die  Ausbildung  und  Prufung  ihrer 
SchweiBer  ubernommen  haben  und  teilweise  noch 
libernehmen.  Viele  Firmen  machen  das  heute  nicht 
mehr,  weil  ein  hoher  Anteil  nach  AbschluB  der  Aus- 
bildung und  Prufung  ihre  Firmen  verlassen.  Das  auf- 
gerollte  Problem  ist  auch  eine  Charakterfrage  und 
nicht  immer  einfach  zu  losen.  Wenn  eine  Firma  alle 
Kosten  ubernimmt,  bedeutet  das  fur  den  SchweiBer 
auch  die  Verpflichtung,  dem  Betrieb  dankbar  fur  seine 
berufliche  Forderung  zu  sein,  die  er  sich  selbst  nur 
unter  groBen  finanziellen  Opfern  leisten  konnte . . 

Es  muB  an  dieser  Stelle  eingeflochten  werden,  daB  ein 
jeder  der  Einsender  die  angeschnittenen  Probleme 
natiirlich  von  seinem  Standpunkt  aus  sieht.  Nur  die 
Bereitschaft  zu  gegenseitigem  Verstehen  kann  die 
Briicke  schlagen.  Vor  einem  aber  muB  sich  ein  jeder 
von  uns  hiiten:  Zu  sehr  zu  verallgemeinern.  In  diesem 
Falle  wiirde  man  doch  nur  aneinander  vorbeireden 
und  neue  MiBstimmung  an  Stelle  der  erstrebten  Ein- 
mutigkeit  schaffen.  DaB  Einsicht  und  Verstandnis  in 
erster  Linie  dort  gefordert  werden,  wo  sie  nach 
Stellung  und  Bildung  zu  erwarten  sind,  wird  durch 
keine  Gleichmacherei  aufgehoben.  Vielleicht  muB  sich 
der  richtige  Typ  eines  SchweiBingenieurs  erst  noch 
heraUsbilden.  Die  vorgebrachten  Anstande  konnen 
jedenfalls  nicht  einfach  als  aus  anmaBender  Be- 
schranktheit  entstanden  abgetan  werden. 

DaB  unser  Fach  verhaltnismaBig  jungeri  Datums  ist 
und  den  inneren  Ausgleich  noch  finden  muB,  fuhrt 
auch  der  folgende  Einsender  an,  ein  LehrschweiBer, 
der  groBe  Industriebetriebe  wie  auch  kleine  Hand- 
werksbetriebe  kennengelernt  hat  und  seine  Kritik  an 
Ingenieur,  Meister  und  SchweiBer  gleich  hart  kundgibt: 

„ . . . In  den  Betrieben,  in  denen  eine  schlechte  SchweiB - 
arbeit  geleistet  wird,  sind  von  der  Betriebsleitung  bis 
zum  SchweiBer  alle  schuldig.  Der  Siindenbock  aber 
ist  derjenige,  der  die  Arbeit  ausgefuhrt  hat.  Der  Vor- 
gesetzte  ist  nicht  gewillt,  die  Verantwortung  zu  tragen. 
Der  SchweiBer  schiebt  die  Schuld  auf  den  Brenner,  die 
Maschine  oder  den  Zusatzdraht.  Und  diese  schweigen. 
Die  Vorgesetzten  schweigen  meistens  auch  dazu,  da 
ihre  Kenntnisse  nicht  ausreichen,  um  etwas  zu  er- 
widern. 

Zuerst  mochte  ich  meinen  Appell  an  die  SchweiBer 
richten.  Der  groBte  Teil  der  SchweiBer  kommt  aus 
anderen  Berufen  und  ist  nicht  genugend  mit  dem  noch 
jungen  SchweiBerhandwerk  verwachsen.  Da  es  sich 
meistens  nicht  um  Lehrlinge,  sondern  um  Leute 
handelt,  die  nur  mehr  Geld  verdienen  mochten,  ist 
auch  wenig  Interesse  am  Lernen  vorhanden.  Es  werden 
aber  nur  diejenigen  Erfolg  haben,  die  eine  gute  Hand- 
f ertigkeit,  Beobachtungsgabe  und  rasche  EntschluB- 
kraft  besitzen  oder  sie  durch  Ausdauer  und  zahen 
FleiB  sich  aneignen.  Es  gibt  SchweiBer,  die  schon 
15  Jahre  und  noch  langer  schweiBen,  aber  z.  B.  eine 
Bindung  des  Zusatzwerkstoffes  mit  dem  Grundwerk- 
stoff  nicht  beobachten.  Dementsprechend  fallt  auch  die 
SchweiBarbeit  aus.  Solche  Leute  sollten  den  Mut  haben, 
ihren  Arbeitsplatz  jungeren  Kraften  zu  uberlassen.  Es 
gibt  aber  noch  eine  andere  Kategorie  von  SchweiBern, 
die  in-  ihrem  kleinen  Kreis  eine  gute  Arbeit  liefern 
Oder  von  sich  glauben,  geliefert  zu  haben.  Zu  diesen 
eingebildeten  SchweiBern  gehort  der  groBte  Teil  der 
SchweiBer  in  kleinen  Betrieben  und  im  metallver- 
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arbeitenden  Handwerk.  Es  mag  jedoch  in  manchen  ein 
guter  Kern  stecken.  Diese  SchweiBer  sollten  sich  vor 
allem  keine  Gelegenheit  entgehen  las  sen;  sich  auch 
theoretisch  weiterzubilden.  Jedem  SchweiBer  mochte 
ich  sagen:  In  keinem  Handwerk  ist  so  viel  theoretisches 
Wissen  notwendig  wie  beim  SchweiBen!  Die  Moglich- 
keiten  dazu  sind  fast  jedem  bekannt.  Die  Initiative 
muB  vom  SchweiBer  ausgehen,  er  muB  sich  selber  zu 
helfen  wissen.  Mancher  wird  entdecken,  daB  er  doch 
nur  ein  Stumper  war.  Dieses  gilt  vor  allem  von  den 
vielen  kleinen  Handwerkern  in  Stadt  und  Land. 

Das  fur  den  SchweiBer  Gesagte  gilt  auch  fur  den 
SchweiBmeister.  Es  sollte  von  den  Betriebsleitungen 
niemand  als  SchweiBmeister  eingesetzt  werden,  der 
nicht  durch  die  LehrsehweiBer-  oder  Meisterprtifung 
gezeigt  hat,  daB  er  auch  fahig  dazu  ist.  Wir  konnen 
.wohl  sagen,  daB  heute  ein  Betrieb  ohne  SehweiBtechnik 
nicht  mehr  konkurrenzfahig  ist.  Trotzdem  wird  von 
Seiten  der  Betriebsleitungen  zu  gleichgiiltig  gehandelt, 
sonst  konnten  AuBerungen  wie  z.  B.:  „Ein  Meister 
braucht  nichts  zu  konnen,  er  muB  ja  nur  die  Leute 
zum  Arbeiten  anhalten“  nicht  vorkommen.  Wenn  ein 
Lehrling  zu  nichts  taugt,  kommt  er  zum  SchluB  zum 
SchweiBen.  Dorthin,  wo.  der  Ehrgeizigste  und  Selb- 
standigste  richtig  ware,  wird  der  Diimmste  gestellt. 
Wird  ein  SchweiBer  gebraucht,  so  driickt  man  dem 
nachstbesten  Hilfsarbeiter  den  Brenner  in  die  Hand. 
Fur  seine  schlechte  Arbeit  muB  der  Mann  dann  durch 
die  Kurzsichtigkeit  der  Betriebsleitung  schuldig  sein. 

Ebenso  kurzsichtig  ist  die  Betriebsleitung,  wenn  sie 
irgendeinen  Ingenieur  zum  SchweiBingenieur  bestimmt. 
Wie  kann  so  ein  Mann  den  griinen  Tisch  verlassen 
und  sich  zwanglos  mit  den  SchweiBern  fiber  auftretende 
Probleme  unterhalten,  ohne  dabei  aufzufallen?  Auch 
ein  SchweiBingenieur  muB  anfangen  zu  lernen  und  die 
Entwicklung  standig  verfolgen.  Wer  das  nicht  macht, 
wird  schnell  ins  Hintertreffen  kommen.  Nur  wer  die 
notige  Hingabe  besitzt,  taugt  zum  SchweiBingenieur. 
Er  wird  auch  in  den  Betrieb  gehen  und  die  SchweiBer 
durch  seine  Begsamkeit  mitreiBen.  Ich  gebe  zu,  daB 
es  sehr  schwer  ist,  jemanden  zu  finden,  der  von  Grund 
auf  gedient  hat,  der  dem  SchweiBer  die  Zange  aus  der 
Hand  nimmt  und  ihm  zeigt,  wie  es  gemacht  wird . . 

Insgesamt  sind  bisher  mehr  Worte  del'  Kritik  geauBert 
worden  als  solche  der  Anerkennung.  Das  liegt  jedoch 
an  der  Art  des  Gegenstandes,  der  nicht  auf  das  ge- 
richtet  ist,  was  gut,  sondern  auf  das,  was  eben  noch 
nicht  gut  ist.  Trotzdem  scheint  es  berechtigt  zu  sein, 
eine  erfreuliche  Schlufifolgerung  zu  ziehen:  Gerade  die 
Tatsache  der  Kritik  beweist,  daB  unser  Fach  in  leben- 
diger  Entwicklung  steht,  daB  Anteil  an  seiner  Ge- 
staltung  genommen  wird,  daB  das  Ringen  um  Ver- 
besserungen  weiter  geht.  Wunschlose  Stille  wiirde  wohl 
kaum  die  Vollendung,  sondern  eher  das  Nichts  be- 
deuten. 

Wenn  wir  abschlieBend  noch  einmal  die  wichtigsten 
Punkte  zusammenfassen,  die  angeschnitten  wurden, 
dann  ist  f estzustellen : 

1.  Wer  wirklich  vor  warts  strebt,  der  findet  immer 
einen  Weg  und  stofit  immer  auf  Menschen,  die  ihm 
verstandnisvoll  we&erhelfen.  Man  sollte  jedem  eine 
Chance  geben,  aber  keinen  zwingen,  sie  auszunutzen. 

2.  Von  jedem  Vorgesetzten  werden  auch  heute  noch, 
ja,  gerade  heute  so  wohl  sachliche  Befahigung  wie 
auch  ein  Herz  fur  seine  Untergebenen  verlangt. 
Nicht  allgemeine  Gleichheit.  ist  das  Ziel,  sondern: 
Jedem  das  Seine! 

3.  Ordnung  und  Regelung  sind  in  der  Berufsausbildung 
und  Berufsausiibung  erforderlich,  aber  das  Lei- 
stungsprinzip  sollte  weitgehend  beriicksichtigt  wer- 
den. 

4.  Der  gesunde  Egoismus  ist  natiiirlich  und  daher  gut. 
Es  gilt,  Verhaltnisse  zu  schaffen,  in  denen  der  ein- 
zelne  selbsttatig  mit  seinem  eigenen  Wohl  zugleich 
das  der  groBeren  Gemeinschaft  fordert. 

Allen  Einsendern  — auch  denen,  die  nicht  oder  nur 
teilweise  zu  Worte  kamen  — Dank  fur  die  Mitarbeit! 

H.- J.  K 1 a 1 1 e 


Praktischer  Arbeitstisch  fur  Brennschneidarbeiten 

Fur  viele  Werkstatten  und  Betriebe  ist  es  von  Vorteil, 
die  anfallenden  Brennschneidarbeiten  an  einem  zen- 
tralen  Arb&tsplatz  ausfiihren  zu  lassen.  Die  zweck- 
mafiige  Ausgestaltung  dieses  Platzes  sollte  man  sich 
angelegen  sein  lassen.  So  wohl  fur  Hand-  als  auch  fur 
Maschinenschnitte  wird  ein  Schneidtisch  benotigt,  fur 
den  bisher  kein  geeignetes  Baumuster  vorliegt,  so  daB 
man  die  verschiedensten  Ausfiihrungen  — fast  in  alien 
Betrieben  §elbst  hergestellt  — vorfindet,  ohne  daB 
auch  nur  eine  der  Kritik  des  Praktikers  standhalten 
kann. 

Welches  sind  die  Anforderungen,  die  man  an  einen 
solchen  Schneidtisch  stellen  muB? 

1.  Gute  Auflage,  auch  fur  Korper,  die  mit  Ansatzen, 
Stutzen  u.  dgl.  versehen  sind. 

2.  Vermeidung  des  Festklebens  von  Schneidzunder  an 
der  Auflageflache;  leichte,  moglichst  selbsttatige 
Entfernung  der  Schlacke. 

3.  Einfache  und  billige  Herstellung. 

4.  Keine  An'griffsflachen  fiir  den  Schneidstrahl. 

Die  letzte  Forderung  muB  als  die  wichtigste  angesehen 
werden,  wird  'aber  bei  keiner  der  bisher  vorhandenen 
Konstruktionen  erfullt.  Man  findet  meist  Auflageroste 


Bild  1.  Arbeitstisch  zum  Brennschneiden  („Fakir-Bett') 


aus  Flach-  oder  sonstigen  Profilen,  auch  aus  Hohren. 
Bei  Brennschnitten,  die  quer  zu  den  Roststaben  laufen, 
werden  sie  angeschmort  Oder  durchgeschnitten,  und 
schon  nach  kurzem  Gebrauch  verliert  eine  solche  Aus- 
fiihrung  an  Gebrauchsfahigkeit  und  Aussehen. 

Abhilfe  bringen  Auflageroste  aus  Flachkupfer,  weil 
dieses  Metall  sich  nicht  brennschneiden  la-fit.  Die  Rost- 
stabe  miissen  nahe  beieinanderliegen  und  stark  be- 
messen  sein,  um  zu  verhindern,  daB  sie  sich  bei  Er- 
warmung  unter  der  Last  des  zu  sehneidenden  Stuckes 
durchbiegen.  Bei  den  heutigen  Metallpreisen  aber  ist 
diese  Losung  zu  teuer  und  unwirtschaftlich. 

Dagegen  hat  sich  in  langerem  Gebl-auch  in  der  Schweifi- 
technischen  Lehr-  und  Versuchsknstalt  Duisburg  ein 
Schneidtisch  bewahrt,  der  die  unter  1.  bis  4.  aufge- 
stellten  Forderungen  mit  einfachen  Mitteln  erfullt. 

B i 1 d 1 zeigt  den  Aufbau.  Zur  Herstellung  werden 
5 bis  6 mm  dicke  Bleche  benotigt,  die  durch  Ecknahte 
zu  Tischstiitzen  gestaltet  werden.  Noch  einfacher 
ist  die  Herstellung,  wenn  man  auf  einer 
Abkantmaschine  den  Winkel  der  Ecke 
biegen  kann.  Fiir  die  Verbindung  der  Stutzen  mit- 
einander  und  fiir  den  Rost  verwendet  man  Flacheisen 
gleicher  Dicke  und  Rundeisen  von  8 bis  10  mm  Dmr.  in 
Langen  von  etwa  je  100  mm,  die  in  bedarfsmafiiger 
Dichte  (etwa  50  bis  150  mm  Abstand)  auf  die  Flacheisen 
und  ringsherum  auf  den  Tischrahmen  aufgeschweifit 
werden.  Die  Auflagestifte  in  Bild  1 konnen,  besser 
noch  als  iiberlappt,  in  beliebigem  Abstand  stumpf  auf 
die  Flacheisenstabe  geschweifit  werden.  Gegebenenfalls 
laBt  sich  der  Rost  auch  auswechselbar  einrichten.  Dazu 
miissen  die  Roststabe  symmetrisch  zur  Mittellinie  des 
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Rostes  an  zwei  Stellen  "durchbohrt  und  auf  zwei  Rund- 
eisen  von  etwa  10  mm  Dicke  aufgereiht  werden.  — 
Zwischen  den  Roststaben  sind  jeweils  zwei  Rohrenden 
auf  das  Rundeisen  zu  schieben,  deren  Lange  den  ge- 
wiinschten  Rostabstand  ergibt.  Die  Enden  der  Rund- 
eisen werden  mit  den  zuletzt  aufgebrachten  Flachstaben 
verschweiBt  oder  vernietet.  Der  Rost  findet  seine  Auf- 
lage  auf  Stiffen  oder  kurzen  Flacheisen,  die  an  der 
Innenseite  des  Tischrahmens  in  soldier  Hohe  ange- 
schweiBt  werden,  daB  die  Rundeisenstifte  iiber  die 
Tischflachen  hinausragen. 

Die  Auflage  eignet  sich  sowohl  fur  Bleche  als  auch  fur 
Rohre  und  Profile.  Selbstverstandlich  kann  sie  leicht 
jeder  noch  so  ungewohnlichen  Form  des  zu  schneiden- 
den  Stiicks  angepaBt  werden.  Mit  den  Auflagestiften 
nach  oben  dient  der  Rost  fils  Schneidtisch.  Mit  den  Auf- 
lagestiften nach  unten  kann  er  als  SchweiBtisch  be- 
nutzt  werden. 

Von  Besuchern  der  Anstalt  ist  dieser  neuartigen,  sehr 
praktischen  Ausfiihrung  der  kennzeichnende  Name 
„F  a k i r - B e 1 1“  beigelegt  worden! 

S t o r c h , SchweiBmeister 

Reifenaufziehen  auf  kaltem  Wege 

Fast  in  alien  Fallen  werden  Wagenreifen  warm  aufge- 
zogen.  Der  Verbrauch  an  Kohle  und  Kiihlwasser  ist 
dabei  sehr  groB.  Vor  einiger  Zeit  habe  ich  ein  Verfahren 
entwickelt,  das  erlaubt,  Reifen  auf  kaltem  Wege 
aufzuziehen.  Durch  vorheriges  Impragnieren  der  Felge 
erhalt'  das  Holzrad  hierbei  eine  groBere  Lebensdauer 
als  beim  Warmauf ziehen. 

Auf  der  Biegemaschine  wird  das  Bandeisen  auf  genaues 
RadmaB  gebogen  und  autogen  etwas  schrag  abge- 
schnitten.  Die  gebogene  Bandage  wird  auf  den  Reifen 
gelegt  und  mit  einer  Spannvorrichtung  nach  B i 1 d 1 


Bild  1.  Vorrichtung  zum  Reifenaufziehen  auf  kaltem  Wege 
a SpanntraVerse,  b Stahlkeile,  c Spannschrauben  von  33  mm  Durchm. 
d Spannmuttem,  e Radreifen,  f Holzfelge,  g Blechstreifen 


soweit  unter  dauerndem  Anschlagen  an  den  Reifen 
angezogen,  bis  eine  V-Naht  entstanden  ist  und  das  Rad 
den  notigen  Sturz  erhalten  hat.  Dann  wird  die  Wurzel 
der  V-Naht  verschweiBt,  wobei  darauf  zu  achten  ist, 
daB  zum  Schutz  der  Holzfelge  ein  kleines  Blech 
zwischen  Radreifen  und  Holz  unter  die  Fuge  geschoben 
wird.  Nun  wird  die  V-Naht  zugesehweiBt.  Nach  Er- 
kalten  der  SchweiBe  ist  die  Spannvorrichtung  leicht 
abzunehmen. 

Schmiedemeister  E.  Wirth 
Sind  Stahlflaschenpriifungen  notwendig? 

Stahlflaschen  fur  verdichtete  Gase  unterliegen  den  Be- 
stimmungen  der  Druckgasverordnung,  nach  der  sie  auch 
regelmaBig  alle  5 Jahre  einer  inneren  und  auBeren 


Untersuchung  sowie  einer  Wasserdruckprobe  unter- 
zogen  werden  miissen.  Fiir  die  Fullwerke  derartiger 
Stahlflaschen  ist  es  selbstverstandlich,  daB  sie  von  der 
Notwendigkeit  regelmaBiger  Prufungen  iiberzeugt  sind. 
Anders  dagegen  ist  es  oft  mit  privaten  Besitzern  von 
solchen  Stahlflaschen,  die  meinen,  Flasche  sei  Flasche, 
und  die  auch  die  Bestimmungen  iiber  die  Einpragungen, 
den  Flaschenwerkstoff,  das  Ventil  usw.  nicht  naher 
kennen.  Haufig  wird  versucht,  Flaschen  selbst  herzu- 
richten,  die  irgendwo  gefunden  wurden  und  die  an  sich 
vollig  unbrauchbar  fiir  die  Fullung  mit  hochverdichteten 
Gasen  sind.  Demzufolge  kommt  es  immer  wieder  vor, 
daB  in  dem  einen  oder  anderen  Fall  auch  bei  den 
lauf enden  Wiederholungspriif ungen  Flaschen  als  un- 

I ~ ~ r " ' 1 


Bild  1.  In  unzulassiger  Weise  iiberschweifite  Einbeulung  an  einer 
Stahlflasche  fiir  verdichtete  Gase 


brauchbar  herausgestellt  werden  miissen,  die  vielleicht 
jahrelang  in  Verkehr  waren  und  so  unbewuBt  eine 
groBe  Gefahr  fiir  die  Fiillwerke  und  die  Benutzer 
selbst  darstellten. 

In  Bild  1 ist  der  Schnitt  durch  eine  Flasche  wieder- 
gegeben,  die  bei  einer  Prufung  als  unbrauchbar  heraus- 
gestellt wurde.  Vermutlich  hat  diese  Flasche  durch 
einen  Bombensplitter  im  Kriege  eine  sehr  tiefe  Ein- 
beulung erhalten,  die  der  Besitzer  einfach  durch  Auf- 
schweiBen  einer  passenden  Blechplatte  ausglich.  Die 
SchweiBnaht  war  dann  sorgfaltig  abgefeilt  und  die 
ganze  Flasche  mit  Farbe  angestrichen  worden.  Leider 
lieB  sich  nicht  feststellen,  wann  diese  unzulassige 
Instandsetzung  der  Flasche  erfolgte  und  wie  oft  sie 
schon  gefiillt  worden  war.  Erst  anlaBlich  einer  Wieder- 
holungspriifung  wurde  bei  der  Innenbesichtigung  die 
starke  Verbeulung  festgestellt  und  die  Flasche  zum 
Verschrotten  gegeben.  Auf  dem  Bild  ist  deutlich  der 
eingebeulte  urspriingliche  Mantel  der  Flasche  und  die 
Blechplatte  zu  sehen,  zwischen  denen  noch  von  der 
SchweiBung  hereingelaufenes  Material  sichtbar  ist.  Der 
Besitzer  der  Flasche  war  sich  offenbar  nicht  der  Gefahr 
bewuBt,  die  er  durch  eine  solche  unsachgemaBe  Be- 
handlung  des  unbrauchbar  gewordenen  l3ehalters 
heraufbeschwor.  Aus  gutem  Grund  namlich  sind 
SchweiBstellen  an  den  fiir  hohe  Driicke  bestimmten 
nahtlosen  Stahlflaschen  nicht  zulassig,  wahrend  im 
Gegensatz  zu  diesen  beispielsweise  Treibgasflaschen 
und  auch  die  amerikanischen  Azetylenflaschen  ge- 
schweiBt  sind.  Durch  das  Ausgliihen  und  anschlieBende 
Erkalten  eines  Teiles  der  Stahlflasche  beim  SchweiBen 
kann  diese  ortlich  so  hart  und  sprode  werden,  daB  die 
Flasche  bei  der  Fullung  platzt.  Deshalb  miissen  auch 
Stahlflaschen,  die  etwa  im  Feuer  gelegen  haben,  vor 
Neubenutzung  im  ganzen  gegliiht  und  normalisiert 
werden,  um  ortliche  Spannungen  und  Hartestellen  zu 
vertreiben. 

B i 1 d 2 zeigt  einen  Ausschnitt  einer  Flasche,  die  durch 
einen  SchweiB-  oder  Schneidbrenner  beschadigt  wurde. 
Offensichtlich  ist  diese  Flasche  ein  Opfer  der  Unsitte 
mancher  SchweiBer  geworden,  den  brennenden  SchweiB- 
brenner  am  Schlauch  iiber  das  Druckminderventil  zu 
hangen.  Die  SchweiBflamme  hat  sich  gegen  die  Wandung 
gerichtet  und  dort  eine  scharfe  Fuge  herausgebrannt, 
die  fast  bis  zum  Innern  der  Flasche  durchdrang.  Die 
Lange  der  Fuge  betragt  etwa  20  mm  bei  einer  Breite 
von  6 mm  und  einer  Tiefe  von  5 mm.  Es  sind  nur  noch 
4 mm  Wanddicke  stehengeblieben.  Offenbar  hat  der 
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SchweiBer  dann  die  Beschadigung  gemerkt  und  die 
gliihend  gewordene  Stelle  mit  Wasser  abgektihlt.  Der 
in  B i 1 d 3 gezeigte  Schnitt  durch  die  Schadensstelle 


beim  Fiillen  und  Entleeren  dazu  gefiihrt,  daB  sich  die 
beiden  Werkstoffteile  langsam  voneinander  trennten. 

Zusammenfassung 

An  Hand  von  drei  Beispielen  wird  gezeigt,  daB  die 
laufenden  Wiederholungspriifungen  und  inneren  und 


Bild  2.  Beschadigung  einer  Stahlflasche  durch  Schweifibrenner  Bild  4.  Starke  Abblatterungen  (Doppelungen)  an  4 Stellen  im  Innern 

(GroBe  ca.  20  X 6 mm!  bei  5 mm  Tiefe)  einer  Stahlflasche,  die  trotzdem  iiber  30  Jahre  im  Verkehr  war 


zeigt  in  zehnfacher  VergroBerung  das  durch  das  Ab- 
schrecken  mit  Wasser  hervorgerufene  feine  Martensit- 
gefiige  der  Hartezone.  Wenn  der  SchweiBbrenner  weiter 
hatte  auf  die  Wandung  einwirken  konnen,  so  ware 
wahrscheinlich  der  ganze  Flaschenmantel  durchschnit- 
ten  worden.  Welches  Unheil  der  dann  plotzlich  aus  der 
Schnittstelle  austretehde  Sauerstoff  hatte  anrichten 
konnen,  kann  man  sich  vorstellen.  Die  beschadigte 
Flasche  wurde  beim  Eingang  auf  dem  Fiillwerk  fest- 
gehalten  und  auBer  Verkehr  genommen. 


Bild  3.  Schnitt  durch  die  in  Bild  2 dargestellte  Beschadigung  in 
zehnfacher  VergroBerung.  Die  durch  Abschrecken  verursachte  Harte- 
zone ist  deutlich  sichtbar 


DaB  nicht  immer  nur  auBere  Beschadigungen  und  Ver- 
letzungen  der  Grund  fur  das  Verwerfen  einer  Flasche 
sein  konnen,  zeigt  schlieBlich  Bild  4.  Hier  wurde  bei 
einer  Wiederholungspriifung  im  Innern  der  Flasche  eine 
groBe  Abblatterung  festgestellt,  die  etwa  70  cm  lang 
war  und  sich  iiber  eirien  erheblichen  Teil  des  Flaschen- 
mantels  erstreckte.  Das  Bild  zeigt  einen  Querschnitt 
durch  die  Flasche.  Der  Mantel  ist  an  manchen  Stellen 
nur  noch  halb  so  dick  wie  ursprunglich  bei  gesundem 
Werkstoff.  Drei  weitere  kleine  Stellen  zeigen  ebenfalls 
Doppelungen,  die  offensichtlich  ebenso  von  der  Her- 
stellung  herruhren.  Erstaunlich  ist  in  diesem  Fall,  daB 
- der  Behalter  iiber  30  Jahre  in  Benutzung  war  und  nie- 
mals  die  schadhafte  Stelle  im  Innern  bemerkt  wurde. 
Offensichtlich  hat  sich  erst  in  den  letzten  Jahren  unter 
der  Doppelung  Host  gebildet,  der  ein  langsames  Ab- 
heben  der  inneren  Werkstoffschicht  bewirkte.  Vielleicht 
hat  aber  auch  die  laufende  Beanspruchung  der  Flasche 


auBeren  Untersuch ungen  von  Stahlflaschen  nach  den 
Bestimmungen  der  Druckgasverordnung  notwendig  sind 
und  zum  Herausstellen  von  unbrauchbaren  Stahlflaschen 
f iihren,  die  sonst  die  Ursache  von  Unglucksf alien  sein 
konnen.  ' J.  Staebler 

Schwere  Explosion  einer  Sauerstoffbatterie 

Am  9.  1.  1951  ereignete  sich  in  Hanau  eine  schwere 
Explosion  einer  groBen  Sauerstoffbatterie,  durch  die 
drei  Menschen  getotet  wurden. 

Nach  den  bisher  vorliegenden  Berichten  hat  sich  der 
Unfall  wie  folgt  ereignet: 

In  einem  Betrieb  arbeitet  eine  groBere  Zahl  von 
Quarzglasblasern,  deren  Brenner  mit  Wasserstoff  und 
Sauerstoff  betrieben  werden.  Das  Gas  wird  den  rund 
50  Arbeitsplatzen  tiber  Sammelleitungen  zugefiihrt,  die 
von  Flaschenbatterien  gespeist  werden.  Die  Flaschen- 
batterien  werden  nach  Bedarf  von  Eisenbahn-Flaschen- 
wagen  aus  wieder  gefiillt. 

Am  9.  1.  1951  kamen  zwei  Sauerstoffwagen  und  ein 
Wasserstoffwagen  gleichzeitig  im  Betrieb  an.  Alle 
Wagen  waren  mit  derselben  graublauen  Farbe  ge- 
strichen.  Die  Gasfullung  der  Wagen  war  jedoch  durch 
eine  deutlich  lesbare  Aufschrift,  z.  B.  „Wasserstoff 
200  atii“,  gekennzeichnet. 

Um  die  Sauerstoffbatterie  aufzufiillen,  sollte  ein 
Sauerstoffwagen  an  diese  angeschlossen  werden.  Aus 
unerklar lichen  Grunden  wurde  jedoch  versehentlich 
der  Wasserstoffwagen  mit  der  Sauerstoffbatterie  ver- 
bunden.  Die  normalerweise  dem  Betrieb  zugefuhrten 
Wasserstoff-  und  Sauerstoffwagen  waren  mit  ver- 
schiedenen  Gewindeanschltissen  ausgeriistet,  so  daB 
V erwechslungen  irgendwelcher  Art  kaum  moglich 
waren.  Der  fragliche  Wasserstoffwagen  war  jedoch  von 
alterer  Ausfuhrung  und  hatte  noch  einen  Flansch- 
anschluB. 

Der  zweite  Maschinist,  der  vertretungsweise  die  Anlage 
bediente,  aber  mit  ihrer  Bedienung  vollig  vertraut  war, 
verband  den  FlanschanschluB  des  Wasserstoff wagens 
mit  der  Sauerstoffbatterie  durch  ein  im  Betrieb  noch 
vorhandenes  Verbindungsstiick  und  ermoglichte  hier- 
durch  die  Falschfiillung,  als  deren  Folge  in  der  Sauer- 
stoffbatterie ein  Wasserstoff-Sauerstoff-Gemisch  ent- 
stand. 

Die  Sauerstoffbatterie  bestand  aus  2X14  leichten 
Stahlflaschen.  Zur  Zeit  des  falschen  Anschlusses  waren 
funf  dieser  Flaschen  von  der  Batterie  abgeschaltet. 
Wahrend  des  Flillens  der  Batterie  konnte  ununter- 
brochen  Gas  durch  die  zur  Glasblaserei  fuhrende 
Leitung  entnommen  werden. 

Wenige  Minuten,  nachdem  der  Maschinist  die  Sauer- 
stoffbatterie irrtumlich  mit  Wasserstoff  aufzufiillen 
begonnen  hatte,  traten  Flammenriickschlage  in  der 
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Glasblaserei  ein.  Hierdurch  wurde  man  auf  die 
Falschfullung  aufmerksam,  und  es  wurden  6 bis  8 Mi- 
nuten  nach  Beginn  der  Falschfullung  sofort  alle  Ab- 
sperrventile  in  der  Leitung  und  an  der  Sauerstoff- 
batterie  geschlossen.  Die  Sauerstoffverteilungsleitung 
wurde  anschlieBend  nach  Ausschalten  aller  Zlindquellen 
1 Stunde  lang  mit  Sauerstoff  durchgeblasen.  Der  zweite 
Maschinist  erhielt  den  strikten  Auftrag,  an  der  Batterie 
nichts  zu  unternehmen,  da  sich  die  Betriebsleitung 
erst  schiiissig  werden  wollte  liber  die  weiter  zu  er- 
greifenden-  MaBnahmen.  Wenige  Minuten  nach  dieser 
Anordnung  explodierte  jedoch  die  Sauerstoffbatterie 
mit  ungeheurer  Wucht. 

Auf  Grund  von  Zeugenaussagen  wird  vermutet,  daB 
der  zweite  Maschinist  entgegen  der  ihm  erteilten  An- 
weisung  ein  Ventil  an  der  Batterie  weit  geoffnet  hat, 
um  das  gefahrliche  Gasgemisch  schnell  ausstrbmen  zu 
lassen.  Hierbei  hat  sich  dieses  offenbar  entzlindet.  Die 
Ursache,  die  zur  Ziindung  geflihrt  hat,  kann  wohl  nicht 
mehr  festgestellt  werden.  Als  mogliche  Ziindursache 
kommt  vermutlich  Ziindung  durch  mitgerissene,  im 
Gasstrom  gliihend  gewordene  Rostteilchen  oder  Ziin- 
dung  infolge  elektrostatischer  Aufladung  und  dadurch 
hervorgerufene  Funkenbildung  in  dem  ausstromenden 
Gasgemisch  in  Betracht. 

Die  mit  dem  explosiven  Wasserstoff-Sauerstoff- 
Gemisch  gefullten  23  Flaschen  wurden  auseinander- 
gerissen,  das  Gebaude,  in  dem  sich  die  Batterie  befand, 
wurde  vollig  zerstort.  Die  abgeschalteten  5 Flaschen 
wurden  durch  die  Wucht  der  Explosion  zusammen- 
gedr.uckt  und  rissen  auf.  Der  zweite  Maschinist  war 
sofort  tot.  In  40  m Entfernung  wurden  einem  Kind 
durch  die  Druckwelle  der  Kopf  und  beide  Hande  abge- 
rissen,  in  300  m Entfernung  wurde  auf  der  StraBe  ein 
Mann  durch  einen  Splitter  sofort  getotet. 

Die  Folgen  der  schweren  Explosion  waren  dadurch 
verhaltnismaBig  gering,  daB  sie  sich  nach  Feierabend 
ereignete,  als  sich  in  der  Umgebung  der  Explosions- 
stelle  nur  sehr  wenige  Menschen  befanden.  * 

Wie  oben  erwahnt,  konnte  das  Knallgas,  das  zu  der 
Explosion  geflihrt  hat,  entstehen,  weil  der  Bedienungs- 
mann  den  Inhalt  der  angelieferten  Druckgaswagen 
verwechselt  hat.  Die  Verwechslung  war  moglich,  weil 
die  Full-  und  Entleerungsanschliisse  dieser  Wagen 


nicht  mit  verschiedenen  Anschlussen  ausgeriistet 
waren,  durch  die  eine  Falschflillung  unmoglich  gemacht 
wurde. 

Der  Vorfall  zeigt,  daB  grundsatzlich  bei  Gasbehaltern 
jeder  Art  und  GroBe  die  Flill-  und  Entleerungs-. 
anschllisse  dieser  Wagen  so  ausgefiihrt  werden  mlissen, 
daB  Falschflillungen  und  Verwechslungen  von  An- 
schliissen  mit  Sicherheit  vermieden  werden. 

In  diesem  Zusammenhang  ware  noch  die  Frage  zu  be- 
antworten,  wie  in  einem  solchen  Fall  das  explosible 
Gemisch  moglichst  gefahrlos  aus  der  Batterie  hatte 
•entfernt  werden  konnen,  nachdem  die  Falschfullung 
festgestellt  worden  war. 

Hierfiir  kommen  je  nach  den  ortlichen  Verhaltnissen 
folgende  SicherheitsmaBnahmen  in  Frage: 

Soweit  moglich,  hatten  die  Flaschen  der  Batterie  einzeln 
abgesperrt  werden  sollen,  um  die  groBe  explosible  Gas- 
menge  zu  unterteilen.  Dann  hatten  die  einzelnen 
Flaschen,  soweit  dies  ohne  wesentliche  Schwierigkeiten 
durchflihrbar  ware,  nach  Ausschaltung  aller  Ztind- 
quellen  in  groBerem  Abstand  von  der  Batterie, 
moglichst  in  einer  Grube,  einem  Erd-  oder  Wasserloch 
oder  dergleichen  langsam  entleert  werden  mlissen.  Ihre 
Entfernung  aus  der  unmittelbaren  Nahe  der  Batterie 
ist  zu  empfehlen,  damit  im  Falle  einer  Explosion  einer 
einzelnen  Flasche  wahrend  des  Entleerens  nicht  die 
noch  mit  dem  Gemisch  gefullten  restlichen  Flaschen 
gefahrdet  werden. 

ZweckmaBig  ware  vielleicht ' auch  noch  der  AnschluB 
einer  ausreichend  groBen  Wasservorlage  an  das  Ent- 
leerungsventil  gewesen,  um  hierdurch  den  Durchschlag 
einer  etwa  bei  dem  Abblasen  auftretenden  Explosion 
♦ in  die  jeweils  zu  entleerende  Flasche  zu  verhindern. 
Je  nach  den  ortlichen  Verhaltnissen  ware  schlieBlich 
noch  die  Zumischung  von  Stickstoff  oder  Kohlensaure 
zu  dem  explosiblen  Gemisch  vor  oder  wahrend  der 
Entleerung  der  einzelnen  Flaschen  zu  erwagen  ge- 
wesen, um  die  Explosionsfahigkeit  nach  Moglichkeit  zu 
vermindern. 

Zur  Verhinderung  einer  elektrostatischen  Aufladung 
hatten  die  Flaschen  gut  geerdet  und  in  den.abblasenden 
Gasstrom  moglichst  mehrere  Metallsiebe  gebracht  wer- 
den mussen,  die  miteinander  und  mit  den  Flaschen  gut 
leitend  hatten  verbunden  werden  mussen.  G.  Engel 


Entwickler  diirfen  nicht  gekippt  werden 

Auf  einem  Schrottplatz  explodierte  ein  5 kg-Entwickler, 
hierbei  wurde  er  10  m hoch  geschleudert  und  voll- 
standig  zerstort. 


Als  Ursache  wurde  folgendes  festgestellt: 

Der  Entwickler  wurde  kurz  vor  der  Explosion  von  dem 
friiheren  Standort  nach  der  neuen  Arbeitsstelle  trans- 
portiert.  Es  handelte  sich  um  einen  „Einheits- 
Entwickler",  bei  dem  die  Gaserzeugung  selbsttatig 
durch  V erdrangungsregelung  gesteuert  wird.  Auf  dem 
Transport  wurde  er  in  eine  Schraglage  gebracht,  so  daB 
sich  der  Wasserstand  in  seinem  Inneren  stark  ver- 
schieben  konnte.  Infolgedessen  kam  das  Karbid  mit 
derartig  viel  Wasser  in  Beriihrung,  daB  eine  sehr 
groBe  Gasmenge  entstand.  Da  das  Sicherheitsventil 
infolge  mangelnder  Pflege  innerlich  vollkommen  ver- 
schmutzt  und  verklebt  war,  konnte  der  Druck  im 
Entwickler  so  hoch  ansteigen,  daB  er  schlieBlich  ohne 
Ziindung,  lediglich  infolge  des  hohen  Gasdruckes,  zer- 
knallte.  Nachtraglich  wurde  festgestellt,-  daB  das 
Sicherheitsventil  erst  bei  einem  Druck  von  10  atii 
abblies! 

Ware  der  Entwickler  sachgemaB  behandelt  (nicht  ge- 
kippt) und  das  Ventil  regelmaBig-  betatigt  und  gereinigt 
worden,  so  hatte  sich  dieser  Unfall  nicht  ereignen 
konnen ! 


Entwickler  mussen  stets  gut  ausgerichtet  senkrecht 
aufgestellt  werden.  Auch  beim  Transport  diirfen  sie 
nicht  gekippt  werden.  Hiervon  ausgenommen  sind 


lediglich  die  kleinen  sog.  „Kipp-Entwickler“,  die  durch 
Kippen  in  die  Betriebsstellung  gebracht  werden  und 
durch  Zuruckkippen  wieder  auBer  Betrieb  gesetzt 
werden. 

Die  Sicherheitsventile  sollen  mindestens  wochentlich 
einmal  durch  Driicken  auf  den  Druckstift  oder  Ziehen 
an  der  Kette  betatigt  und  etwa  in  halbjahrlichen  Ab- 
standen  griindlich  gereinigt  werden  (Ausspiilen  mit 
Wasser,  Herausschrauben  des  Ventilsitzes  oder  dergl.). 
Die  Ventile  lassen  sich  ohne  Beschadigung  der  Plombe 
einwandfrei  reinigen!  , G.  Engel 

Vorsicht  bei  der  Arbeit  in  der  Nahe  leicht  brennbarer 
Gegenstandel 

In  Heft  5/1951,  S.  156  wurde  bereits  darauf  hingewiesen, 
daB  ein  betrachtlicher  Teil  der  Feuerschaden  durch 
unsachgemaBen  oder  leichtsinnigen  Umgang  mit 
SchweiB-,  Schneid-  und  Lotgeraten  an  feuergefahr- 
deten  Stellen  verursacht  wird.  Der  Verband  der  Sach- 
versicherer  hat  auf  Grund  der  vorliegenden  Erfahrungen 
in  Zusammenarbeit  mit  dem  DVS  ein  besonderes 
Merkblatt  „Sicherheitsvorschriften  fur 
das  Arbeiten  mit  S c h w e i B b r e n n e r n , 
Lotbrennern  und  Lotlampen"  herausge- 
bracht,  das  diesem  Heft  beiliegt.  Wir  weisen  nach- 
drUcklich  auf  diese  Sicherheitsvorschriften  hin.  und 
empfehlen  ihre  Verbreitung  in  alien  interessierten 
Kreisen.  Der  Verband  der  Sachversicherer,  Koln, 
WorringerstraBe  22,  stellt  weitere  Exemplare  der  Vor- 
schriften  gern  zur  Verfiigung. 
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Aus  der  Arbeit  des  Deutschen  Verbandes  fur  Schweifitechnik  EV. 

HauptgeschSftsstelle  des  Deutschen  Verbandes  fur  Schweifitechnik  EV.:  (22  a)  D fl  s s e 1 d o r'f  , Harkortstrafie  2?,. 

Femruf  1 61  22,  Drahtanschrift:  Schweifitechnik  Dusseldorf 

Prlifstelle  fur  Schweifitechnik  des  Deutschen  Verbandes  fur  Schweifitechnik  EV.:  (22  a)  Duisburg,  Sedanstrafie  17  a, 

Fernnif  1 30  09  (Handamt  Slid),  nacb  Dienstschlufi  3 52  02,  Drahtanschrift:  Schweifipruef  Duisburg 


Nachruf 

DipL-Ing.  Alexander  Wiegand 

Herr.  Dipl.-Ing.  Alexander  Wiegand,  geb.  am* 

27.  Juli  1888  in  Fulda,  ist  plotzlich  verstorben.  Naeh- 
dem  er  in  einer  Reihe  namhafter  Firmen  als  Betriebs- 
ingenieur  und  Konstrukteur  tatig  war,  trat  er  am 

28.  Marz  1927,  von  der  Firma  Julius  Pintsch  in  Fursten-. 
walde  kommend,  in  die  Dienste  der  I.  G.  Farben- 
industrie  Aktiengesellschaft,  We^k  Autogen,  Frankfurt 
a.  M.-Griesheim,  als  Oberingenieur  und  Leiter  der 
Maschinenfabrik  ein.  In  Anerkennung  seiner  Lei- 
stungen  und  Erfolge  in  der  Betriebsorganisation  fur 


Dipl.-Ing.  Alexander  Wiegand 


die  Fertigung  und  Konstruktion  von  Autogenapparaten, 
-geraten  und  -maschinen  wurde  ihm  im  April  1939 
Prokura  erteilt.  Herr  Wiegand  hat  an  der  Entwick- 
lung  der  Autogentechnik  hervorragenden  Anteil  gehabt. 
Nach  dem  Zusammenbruch  widmete  er  sich  als  selb- 
standiger  Unternehmer  auch  weiterhin  seinem  alten 
Fachgebiet.  Er  hat  in  den  Vor ganger verbanden  des 
DVS  mitgearbeitet  und  auch  unserem  Verband  bis  zu- 
letzt  die  Treue  gehalten. 

Personliches 

Herr  Dr.-Ing.  Dumpelmann,  Frankfurt  a.  M.,  wurde 
an  Stelle  des  ausscheidenden  Herrn  Rechtsanwalt 
Dr.  Karl  Bender,  Neufi,  in  der  Jahreshaupt- 
versammlung  der  SchweiBelektrodenvereinigung  e.  V., 
Dusseldorf,  am  14.  April  1951  zum  Vorsitzenden  dieser 
Vereinigung  gewahlt.  Fur  den  aus  Arbeitsiiberlastung 
zumckgetretenen  Herrn  Dr.-Ing.  Z e y e n,  Oberhausen- 
Sterkrade,  ubernahm  Herr  Direktor  Dr.  Oppacher, 
Diisseldorf-Oberkassel,  das  Amt  des  zweiten  Vorsitzen- 
den der  Vereinigung.  Herr  Dr.  Brennecke, 
Wattenscheid,  wurde  in  seinem  Amt  als  dritter  Vor- 
sitzender  der  Vereinigung  durch  seine  Wiederwahl  be- 
statigt.  Der  ausscheidende  erste  Vorsitzende,  Herr  Dr. 
Karl  Bender,  wurde  zum  Ehrenvorsitzenden  der 
SchweiBelektrodenvereinigung  gewahlt. 

Herr  Prof.  Dr.-Ing.  Karl  Krekeler,  Aachen,  wurde 
zum  Direktor  des  Hauses  der  Technik,  Essen,  als  Nach- 
folger  von  Herrn  Prof.  Dr.-Ing.  Reisner.,  der  im 
Sommer  1950  aus  AnlaB  der  Vollendung  seines 
70.  Lebensjahres  zuriicktrat,  ernannt. 

Herrn  Dipl.-Ing.  Karl  Riess,  Direktor  und  tech- 
nischer  Leiter  der  Werke  Leverkusen,  Dormagen, 
Elberfeld  und  Uerdingen  der  Farbenfabriken  Bayer 
wurde  von  der  Fakultat  fiir  Maschinenbau  der  Tech- 


nischen  Hochschule  Aachen  der  Titel  eines  Dr.-Ing.  e.  h. 
verliehen  „fur  besondere  Leistungen  auf  dem  Gebiet 
der  chemischen  Industrie". 

Kursstatten  fur  Kunststoffverarbeitung  und  -schweifiung 

Zwischen  dem  Institut  fur  Kunststoffverarbeitung  in 
Industrie  und  Handwerk  an  der  Technischen  Hoch- 
schule. in  Aachen  und  dem  Deutschen  Verband  fiir 
Schweifitechnik  EV.  in  Dusseldorf  ist  eine  engere  Zu- 
sammenarbeit  vereinbart  worden.  Die  von  dem  Institut 
veranstalteten  Lehrgange  in  der  Kunststoffschweifiung 
usw.  werden  nach  den  Richtlinien  des  DVS  durch- 
gefuhrt.  Die  Teilnehmer  an  den  Lehrgangen  erhalten 
ein  Zeugnis  des  DVS.  Die  Zeugnisse  werden  zur  Ein- 
tragung  im  SchweiBerpafi  vorgesehen.  Es  bestand  schon 
bisher  eine  weitgehende  Zus'ammenarbeit,  da  die  Kurse 
im  Kunststoffschweifien  in  den  gleichen  Raumen  abge- 
halten  wurden,  in  denen  die  vom  DVS  veranstalteten 
Kurse  in  der  autog.enen  und  elektrischen  SchweiB- 
technik  laufend  stattfinden. 

Zugleich  nimmt  die  Kursstatte  fiir  das  SchweiBen  und 
Verarbeiten  von  Kunststoffen  an  der  Stadtischen 
Ingenieursdhule  Darmstadt  ihre  Tatigkeit  auf.  In  vier- 
zehntagigen  Ganztagslehrgangen  werden  die  Teil- 
nehmer eine  grundlegende  praktische  Ausbildung  in 
der  Verarbeitung  thermoplastischer  Kunststoffe  er- 
halten und  erganzend  theoretisch  mit  deren  Wesen  und 
Verhalten  vertraut  gemacht.  Als  Ausbilder  stehen  der 
Kursstatte  eingearbeitete  Lehrkrafte  und  erfahrene 
Praktiker  der  einschlagigen  Industrie  zur  Verfugung.  — 
Die  Zusammenarbeit  mit  dem  DVS,  die  bereits  seit 
25  Jahren  fiir  das  autogene  und  elektrische  SchweiBen 
besteht,  ist  auch  auf  dem  neu  aufgenommenen  Gebiet 
der  Kunststoffverarbeitung  und  -schweiBung  in  gleicher 
Weise  wie  in  dem  Institut  fiir  Kunststoffverarbeitung 
in  Aachen  gesichert. 

Ortsverbande 

Ortsverband  Duisburg 

Der  Ortsverband  hielt  am  27.  April  1951  seine  Jahreshauptversammlung 
ab.  Es  wurden  der  Geschafts-  und  Kassenbericht  erstattet  und  die 
Tatigkeit  in  den  einzelnen  Arbeitsgemeinschaften  behandelt.  Nachdem 
die  Kursstatte  Oberhausen  im  Jahre  1950  angelaufen  ist,  wird  nun* 
mehr  auch  eine  weitere  Kursstatte  in  Duisburg-Hamborn  vorgesehen, 
die  in  Abstimmung  mit  der  Schweifitechnischen  Lehr-  und  Versuchs- 
anstalt  Duisburg  recht  bald  ihre  Tatigkeit  aufnehmen  wird.  Der  alte 
Vorstand  bleibt  bestehen.  An  Stelle  des  bisherigen  Kassierers,  Herrn 
H a b i c h , der  um  Entlastung  von  seinem  Amt  gebeten  hat,  wird 
Herr  F 1 i e s s gewahlt,  der  das  von  ihm  bisher  verwaltete  Amt  des 
Werbewartes  an  Herrn  Monnerjahn  abgibt.  In  den  Vorstands- 
beirat  des  Ortsverbandes  ist  Herr  Dipl.-Ing.  Engel  und  Herr  Dipl.- 
Ing.  S o n n t a g berufen  worden.  6s  wurden  weitere  Punkte  der 
Tagesordnung,  wie  Vortragsgestaltung,  REFA  beim  SchweiBen  und 
Einstellung  eines  Wanderkurszuges  durch  das  Handwerk  behandelt. 
Anschliefiend  an  die  Mitgliederversammlung  fand  eine  schweifi- 
technische  Aussprache  statt,  wobei  liber  das  SchweiBen  im  Behalterbau 
und  das  Schneiden  und  SchweiBen  mit  Fliissiggas  (Propan)  referiert 
und  diskutiert  wurde. 

Ortsverband  Essen 

Auf  dem  Sprechabend  der  Arbeitsgemeinschaft  am  20.  Marz  1951 
wurde  das  Thema  ,, SchweiBerpafi"  behandelt.  In  einer  sehr  lebhaften 
und  langeren  Aussprache  wurden  die  sich  aus  den  Richtlinien  fiir  die 
Einfiihrung  des  Schweifierpasses  ergebenden  Fragen  besprochen,  wobei 
insbesondere  die  Stellungnahme  des  Betriebes  und  des  SchweiB- 
fachingenieurs  zum  Ausdruck  kam.  Die  hierbei  aufgetauchten  neuen 
Gesichtspunkte  und  grundsatzlichen  Gedanken  sollen  auf  einem 
spateren  Sprechabend  im  grofieren  Rahmen  erneut  behandelt  werden. 
AuBerdem  ist  beabsichtigt,  dieses  Thema  gemeinsam  mit  der  hiesigen 
Arbeitsgemeinschaft  der  SchweiBer  zu  diskutieren. 

Ortsverband  Koln 

Die  Sitzung  der  SchweiBingenieure  am  12.  April  1951  in  der  Staat- 
lichen  Ingenieurschule  der  Stadt  Koln  hatte  zum  Thema:  Diskussion 
liber  den  Vortrag  des  Herrn  Dr.-Ing.  Zeyen,  gehalten  am  5.  April 
1951.  In  der  Hauptsache  wurden  folgende  Verfahren,  wie  z.  B. 
Ellira,  Cycarc,  HM  und  weitere  elektrische  SchweiBverfahren,  wie 
z.  B.  Fusarc  usw.  besprochen.  Aus  dem  Kreise  der  Anwesenden 
wurden  interessante  Ausflihrungen  von  personlichen  Erfahrungen  auf 
diesen  Gebieten  gebracht.  AuBerdem  wurde  liber  das  Entspannen  von 
SchweiBnahten  bei  niedrigen  Temperaturen  berichtet.  Hieran  schloB 
sich  eine  Aussprache  liber  verschiedene  Arten  von  Elektroden  an. 
Es  konnte  eine  rege  Mitarbeit  aller  Anwesenden  festgestellt  werden. 
Die  Kursstatte  Briihl  veranstaltet  neben  Autogenschweifilehrgangen 
auch  solche  fur  ElektroschweiBen. 
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Ortsverband  Regensburg 

Am  21.  November  1950  wurde  im  Sitzungssaal  der  Industrie-  und 
Handelskammer  in  Regensburg  die  Grundung  des  Ortsverbandes  voll- 
zogen.  Es  waren  etwa  20  Herren  aus  alien  Kreisen  der  Industrie, 
des  Handwerks  usw.  vertreten.  Fiir  die  Landesleitung  des  DVS 
Bayern  waren  Herr  Dipl.-Ing.  Eggelsmann  und  Herr  Dipl.-Ing. 
Pfeiffer  anwesend. 

In  den  Vorstand  wurden  gewahlt: 

Studienrat  A.  Stoll,  1.  Vorsitzender, 

Dir.  Stanglmeier,  2.  Vorsitzender, 

Ludwig  Baumer,  Werbewart. 

Als  Beirat  im  Ortsverband  wurden  6 Herren  aus  Industrie-  und 
Handwerkskreisen  gewonnen. 

Ortsverband  Trier 

Der  Ortsverband  fiihrte  in  Zusammenarbeit  mit  der  Beratungsstelle 
fur  Autogentechnik  am  14,  April  1951  in  Wittlich  und  am  16.  April 


1951  in  Trier  je  eine  schweifitechnische  Veranstaltung  durch.  Die 
Kreisinnungsverbande  in  Wittlich  und  Trier  unterstutzten  den  Orts- 
verband durch  tatkraftige  Werbung  bei  ihren  Innungen.  Es  waren  in 
Trier  und  Wittlich  je  140  Teilnehmer  erschienen,  wahrend  bei  dem 
anschlieBenden.  Vortrag  von  Herrn  Dr.-Ing.  S i p p e 1 1 in  Wittlich  120 
und  in  Trier  150  Teilnehmer  anwesend  waren. 

Ortsverband  Wilhelms  haven-Friesland 
Der  Ortsverband  ubemahm  die  Betreuung  der  neu  gegriindeten  Kurs- 
statte Wilhelmshaven-Friesland.  Adresse: 

Deutscher  Verband  fiir  SchweiBtechnik  EV. 

Kursstatte  Wilhelmshaven-Friesland  c 
Wilhelmshaven,  Kohlenzunge 
Fernruf:  47  78 

In  der  Kursstatte  werden  Autogen-  und  ElektroschweiBlehrgange 
durchgefiihrt. 


Ortsverbande 

Datum  der 
Veranstaltung 

Vortragender 

Vortragsthema 

Besucher- 

zahl 

Aachen 

27.  3.  51 

Dr.  Wolff,  Hbllkriegelskreuth 

Neueste  Schweifi-  und  Schneidverfahren 

118 

10.  4.  51 

Dipl.-Ing.  Speth,  Duisburg 

Entwicklung  und  jetziger  Stand  der  Elliraschweifiung 

von  starkwandigen  GroBrohren  und  Behnltem 

112 

Augsburg 

in 

CO 

Dr.-Ing,  Denker 

GeschweiBte  Rohrkonstruktionen 

200 

Dipl.-Ing.  Frohlieli,  Diisseldorf 

Bielefeld 

Dipl.-Ing.  Cordes,  Liibeck 

220 

Bremen 

17.  4.  51 

Obering.  Jansen,  Hamburg 

Schweifien  im  Rohrleitungsbau 

350 

Diisseldorf  (A SI) 

12.  4.  51 

Dr.  Gunther 

Humboldt-Meller-Sehweifiverfahren 

Kassel 

13.  4.  51 

Obering.  Vollmaier,  Tubingen 

Lichtbogenschweifiung  fiir  die  Industrie  und  das 

Handwerk 

100 

Krefeld  (M.-Gladbach) 

18.  4.  51 

Dr.  Hunsicker,  Koln 

MaBnahmen  zur  Steigerung  der  Giite  und  Wirtschaft- 

lichkeit  beim  AutogenschweiBen 

75 

24.  4.  51 

Dipl.-Ing.  Klougt,  Krefeld 

Die  neuenNormen  der  SchweiBelektroden  DIN  1913 

120 

Liineburg 

16.  4.  51 

Obering.  Jansen,  Hamburg 

Entwicklung  und  heutiger  Stand  der  SchweiBtechnik 

50 

Munchen 

12.  4.  51 

Dr.  Denker 

GeschweiBte  Rohrkonstruktionen 

200 

Dipl.-Ing.  Frohlich 

Munster 

18.  4.  51 

Obering.  Boeckhaus,  Diisseldorf 

Hinweise  zur  richtigen  Auswahl  und  Behandlung  der 

Autogen- Ge  rate 

60 

Remscheid 

10.  4.  51 

Dr.-Ing.  Griese,  Duisburg 

Konstruktive  u.  wirtschaftliche  Gesichtspunkte  beim 

t)bergang  von  GuB-  auf  SchweiBkonstruktionen 

100 

Rheinfelden 

9.  4.  51 

Dr.-Ing.  Zorn,  Frankfurt 

Randgebiete  der  Autogen- Technik 

300 

Trier 

16.  4.  51 

Dr.-Ing.  Sippell,  Bad  Homburg 

Richtiges  und  falsches  SchweiBen 

150 

(Wittlich) 

14.  4.  51 

Dr.-Ing.  Sippell,  Bad  Homburg 

llichtiges  und  fal8ches  SchweiBen 

120 

Wuppertal 

3.  4.  51 

Dipl.-Ing.  Wegerhoff,  Gustavsberg 

Die  Entwicklung  und  der  Stand  der  automatischen 

. SchweiBung  in  Deutschland 

70 
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Schweifitechnische  Lehr-  nnd  Versuchsanstalten 

Duisburg:  Schweifitechnische  Lehr-  und  Versuchsanstalt, 
Duisburg,  Sedaustr.  17  a,  Ruf  3 00  86. 

Lehrplan  fiir  das  2.  Halbjahr  1951: 

Schulung  Priifung 

Lichtbogen-Richtlinien-Lehrgang 

mit  Abschlufipriifung 28.  5. — 30.  6.  2./  3.  7. 

4.  7 — 7.  8.  8./  9.  8. 

10.  8.— 13.  9.  14./15.  9. 
14. 11.— 19.  12.  20./21.  12. 

Autogen-Richtlinien-Lehrgang 

mit;  Abschlufipriifung  , ...  . . 28.  5. — 30.  6.  2./  3.  7. 

4.  7.—  7.  8.  8./  9.  8. 

10.  8.— 13.  9.  14. /IS.  9. 
14.  11.— 19.  12.  20./21.  12. 

Lichtbogen-Lelirschweifier-Lehrgan£ 

mit  Lehrschweifierprufung  ...  15. 10.—  3. 11.  5./  6.  11. 

Erganzungslehrgang  fiir  IhLehr- 

schweifier 6.  8— 11.  8. 

Autogen-Lehrschweifier-Lehrgang 

mit  Lehrschweifierprufung  . . . 22. 10.— 10. 11.  12./13. 11. 

Erganzungslehrgang  fiir  A-Lehr- 

schweifier 21.  5.-26.  5. 

Lichtbogen-  bzw.  Autogen-Richtlinien- 

Abend  lehrgang 3.  7.—  2.  1.  52  anschl. 

(ab  3.  7.  di.,  do., 
ab  24.  9.  mo.,  mi.,  fr.) 

_ 25.9. — 28.3.52  anschl. 

(ab  26.  9.  di.,  do., 
ab  7. 1.  mo.,  mi.,  fr.) 

Sonderausbildungslehrgang 

zum  Schweififachingenieur  ....  17.  9.— 13. 10.  anschl. 

Sonderlehrgang  ,, Schweifitechnische 

Information*'  wird  bei  geniigender 

Teiilnehmerzahl  v.  Fall 
zu  Fall  festgelegt. 

Rohrschweifier-  und  Kesoelschweifierschulungen  und  Prii- 
f ungen  jederzeit  nach  vorheriger  Vereinbarung,  desgl. 
Schulungen  und  Prufungen  nach  DIN  4100,  4101,  Vogefa, 
fiir  Kupferschweifier  usw.  Dauer  der  Schulung  je  nach 
Handfertigkeit. 

Lehrgangsstunden 

T a g e s lehrgang:  montags  bis  freitags  8 — 16  Uhr 
samstags  8—12  Uhr 

A b e n d lehrgang:  dienstags,  donnerstags  bzw. 

montag®,  mittwochs,  freitags 
jeweils  17.30—21  Uhr 

AUe  aufgefiihrten  Lehrgange  sind  Tageslehrgiinge,  wenn 
nicht  anders  bezeichnet. 


Hamburg:  Schweifitechnische  Lehr-  und  Versuchsanstalt, 
Hamburg  1,  Liibecker  Tor  24,  Ruf  34  67  61.  Ausbildungslehr- 
gange  und  Priifung  nach  den  Richtlinien,  Ausbildungs- 
lehrgange  und  Priifung  fiir  Lehrschweifier,  Kessel- 
schweifier,  Rohrschweifier  Autogen  und  Elektro,  Lehrgange 
fiir  Schweififachingenieure.  Tages-  und  Abendlehrgange. 

Hannover:  Schweifitechnische  Lehr-  und  Versuchsanstalt, 
Hannover-Linden.  Bauweg  1,  Tel.  4 00  76.  Autogen-  und 
Elektrolehrgange  nach  den  Richtlinien  mit  Priifung,  Vor- 
bereitnng  und  Priifung  fiir  Lehrschweifier,  Rohr-  und 
Kesselschweifier,  Sonderlehrgange  fiir  Leichtmetall-  und 
Reparaturschweifier  laufend  in  Tages-  und  Abendkursen. 
Schulung  durch  Einsatz  von  Wanderlehrgangseinrichtun- 
gen  nach  vorheriger  Verstandigung  jederzeit  moglich. 
Lehrgange  fiir  Schweififach-Ingenieure. 

Miinehen:  SchweiBtechnische  Lehr-  und  Versuchsanstalt , 

Miinchen-Milbertshofen,  Dostlerstrafie,  Gebaude  50.  Richt- 
linien — Grund-  und  Aufbau-Lehrgange.  Autogen-  und 
Eiektroschweifiung  laufend.  Richtlinienpriifung.  Lehr- 
schweifierausbiidung  und  -priifung.  Schweififachingenieur- 
Kurse.  Leichtmetall-Schweiii lehrgange.  Sonderausbildun- 
gen  fiir  Rohr-  und  Kesselschweifier  fur  das  Argonarc- 
Verfahren.  Pulverbrennschneiden,  Fugenhobeln.  Tages, 
Halbtags-  und  Abendkunse. 

Stuttgart:  Schweifitechnische  Lehr-  und  Versuchsanstalt, 
Stuttgart,  Kanzieistr.  19,  Ruf  9 22  51. 

Die  SchweiBtechnische  Lehr-  und  Versuchsanstalt  beim 
Landesgewerbeamt  in  Stuttgart  halt  vom  2.  bis  30.  Mai 
1961  in  Stuttgart  einen  Tageskurs  fiir  Schweifi-Fach- 
ingenieure  ab.  Dieeer  Lehrgang  soli  auf  die  Tiitigkeit  als 
Schweifi-Faehingenieur  vorbereiten.  Er  schliefit  mit  einer 
Schweifi-Fachingenieurpriifung  ab.  Nach  bestandener  Prii- 
fung  erhalt  der  Teilnehmer  ein  Zeugnis  liber  seine  Be- 
fahigung,  abnahmepflichtige  Schweifiarbeiten  verantwort- 
lich  zu  iiberwachen. 

Zu  dem  Lehrgang  werden  *nur  Ingenieure  zugelassen.  *Die 
Teilnahmegebiihr  betragt  DM  220, — , die  Priifungsgebuhr 
DM  30,—,  Materialbeschaffungskosten  werden  nicht  be- 
rechnet. 

Anmeldungen  und  Auskunft  beim  Fachkurs-Sekretariat 
des  Landesgewerbeamtes  in  Stuttgart-N,  Kienestr.  18,  Fern- 
sprecher  9 92  41. 

Die  SchweiBtechnische  Lehr-  und  Versuchsanstalt  ver- 
anstaltet  laufend  Tages-  und  Abendkurse  liber  Autogen- 
und  Elektroschweifien  sowie  Sonderkurse  iiber  Kessel-, 
Rohr-  und  Aluminiumschweifien.  Bei  geniigender  Beteili- 
gung  werden  auf  Antrag  auch  Wanderkurse  durchgefiihrt. 
Aufierdem  halt  die  Anstalt  in  Stuttgart  Schweifierprii- 
fungen  jeglicher  Art  ab.  Ausfiihrliche  Prospekte  iiber 
Kurse  und  Prufungen  werden  auf  Wunsch  zugesandt.  An- 
fragen  und  Anmeldungen  sind  an  das  Fachkurssekretariat 
des  Landesgewerbeamtes  in  Stuttgart-N.,  Kienestrafie  18, 
Fernruf  9 22  51,  zu  richten. 
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Schweifitechnische  Lehrgange 


Sc/iweifien  u.  Schneiden 
Jahrgang  3 (1951),  Heft  6 


Berlin:  Schweifitechnische  Lehr-  und  Versuchsanstalt  der 
Arbeitsgemeinschaft  Schweifitechnik  e.  V.  Berlin,  Berlin- 
Friedenau,  Bennigeenstr.  25,  Ruf  24  81  85. 

Ausbildung  fiir  Gas-  nnd  Lichtbogenschweifier 

Grundlehrgang 48  Std.  = 6 Wochen 

Grofier  Ausbildungslehrgang  ....  200  Std.  = 5 Wochen 
Lehrsehweifieransbildung  u.  Priifung  200  Std.  = 5 Wochen 
Rohrschweifierausbildnng  und  Priifung  nach  DIN  2471 
Kesselschweifierausbildung  und  Priifung  nach  DIN  1851 
Eesselrohrschweifierausbildung  und  Priifung 
Schweifier  fiir  abnahmepflichtige  Bauten  nach  DIN  4100 
und  Vogefa,  Ausbildung  und  Priifung 
Sonderau^bildung 

Ausbildung  zumSchweififachingenieur  180  Std.  = 4 Wochen 


Sonderlehrgang  fiir  die  Berechnung 
geschweifiter  Verbindungen  ...  24  Std.  = 4 Wochen 

Sonderlehrgang  fiber  die  Werkstoff- 
kunde  des  Schweifiens  ......  36  Std.  — 6 Wochen 

Sonderlehrgang  Dnfallquellen  und 
Schutzmafinahmen  bei  der  Schmelz- 

schweifiung  20  Std.  = 3 Wochen 

Sonderlehrgang  zur  Vorbereitung  fiir 

die  Facharbeiterpriifung 120  Std.  = 6 Wochen 

Aufienlehrgange  in  den  Betrieben  nach  ihren  speziellen 
Anforderungen. 

Lehrgangetermine  auf  Anfrage,  Anmeldung  und  Anskiinfte 
im  Sekretariat. 

Weitere  Kursstatten  in  Heft  4/1951. 


Herausgeber  im  Auftrage  des  Deutschen  Verbandes  fiir  Schweifitechnik.  EV.:  Professor  Dr.-Ing.  habil.  Helmut  Koch, 
(20  a)  Hannover,  Technische  Hochschule,  Welfengarten  1;  Fernruf  2 77  21,  Hausanschlufi  2 12.  Verlag:  Friedr.  Vieweg  & Sohn, 
(20  b)  Braunschweig,  Burgplatz  1,  Fernruf:  221 84/85;  Postscheckkonten:  Hannover  227  und  Berlin-West  340  38.  Bezugspreis 
vierteljahrlich  (3  Hefte)  DM  5, — j Einzelheft  DM  2,—.  Bezug  durch  den  Buchhandel  oder  den  Verlag.  Anzeigen  durch  den 
Verlag,  Druck:  Richard  Borek  KG.,  Braunschweig,  Schfitzenstrafie  37 
Besprechungsexemplare  sind  an  die  Schriftleitung  zu  senden 


LORENZ 

Elektrodenhalter 


Pick  hammer 
Polzwingen 
SchweiBer- 
schutzschilde 


Seit  12  Jahren  lOOOfach  bew&hrt  • AusfOhrung  in  Stahl 
und  Bronze 

Ueferung  durch  den  Fachhandel  oder  durch : 


MAX  LORENZ  Schweiflwerkzeuge 


(17a)  Mannheim-Ktifertal 

Postfach  Nr.  17 


PtRKEO-SchweiB-,  Schneid-,  L°tan'?9 
Autogen  und 30  JolT."  A 
ZX^:^o,o,og—  O 

vom  PERKEO-WERK  II  / f 

,UDWIOS»U«0  54  W0«tT  III  ■ 


Wolfram-  und  Molybdan-Erzeugnisse 

Wolfram-NS-Drahte  - Wolfram -Schweifjelektroden 
Kontakle  und  Kontaktbelege  - Formstucke  aller  Art 
Wolfram-Kupfer  - Wolfram-Silber  u.  andere  Sintermetalle 

H BAYERISCHE  METALLWERKE  A.  G.,  Miinchen  Dadiau 


^ 1 *0  aus  flammensicher  impragniertem  drap 

bCnWeilJGr-  Zwirnpilot,  nach  DIN-Vorschrift  gear- 
k ••  beitet,  sowie  alle  Arten  von  Berufs-  und 

ARZUge  Spezial-Schutzbekleidung  liefert  sofort 

Fr.  G.  Gunther  • (23)  Stolzenau/Weser 

Schutzbekleidungs-Fabrik 


Gegrundet 

1918 


Schweiflstrom-Regler  DRP 

fur  Vielstellen-Lichtbogen-Schweifianlagen 

Dunnblech-Schweifistromwidersfand 

fur  Schweiflumformer 

Otto  Schuchmacher 

Hamburg  24  * Bullerdeich  8 — 10 


Schutzbrillen  aller  Art 

Sdiraublose 

Spezial-SdiweiBerbrillen 
Athermalglaser 
fur  E-SdiweiBer 
Hans  Bade,  Hamburg  21 
Postfach  3043  ’ 


Stahlflaschen 

GERLING,  HOLZ  & CO. 

Hamburg -Altona  1,  Ehienbergstrafie  27 
Rul  424371 


Gasflaschenwagen 
f.  2 Flaschen 

! i r o n 5 p o r t w a g e n fur  ] Flasche 
und  EntwiclcJer 

mlr 


KOLOPHON1  UMZ1NN. 
LOTZINN  (DRAHT,  BAND.PULVER) 
L O TM AS S E • LOT  WASS  ER  * LOTPASTE 
SCHWEISSPULVER*  SCHWEISSTAE3E 


r ST  ANKIOL  1 

lOTMITTEL-  WUPPERTAL 

FABRIK 


Gasanxiinder 

M.  Kaul,  Koln-Junkersdorf  11 


Schweifier- Arbeits-Tische  mit  automatischer 
Absaugvorrichtung,  Schweifikabinen  und  Ab- 
schirmplanen  aus  flammsicherem  Stoff. 


FERDINAND  HOPPE 
Hannover  • VoBstrafie  34 


SCH  WEISSTECHNIK 
. Ruf  63265  Gegr.192? 


SCHWEISSDRAHTE 
FUR  HOCHSTLEISTUNG 
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w 


(Gebr.-Musier  1606117) 


Der  ideale  versdileiBfeste  Sdiutz  fiir  flexible  Kabel  auf  Baustellen, 
Werflbelrieben.  Kesselschmieden  u.  s.  w. 

Keill  Veisdliebeix  Oder  AbieiBen  wie  bei  den  in  vielen  Belrieben  heule  ublichen 
Schuizhullen  provisorischer  Art,  daher 

Koin  KurzsdlluB  mil  den  kosispieligen  Folgen  der  Zerslorung  von  SchweiBstromreglern  u.  a.  m. 

Kein  Isolieiband  mehi. 

Kein  Kabelbruch  bei  den  Kabelschuhen,  da  Muffe  Abknicken  verhinderi. 

Leichtes  Vbeistzeifea  und  sicheie  Befestigung  durch  Bandschellen, 

Eine  Ctbzugfdhige  Anschaffung  des  Arbeitsschutzes  gemciB  Verw.-Anordnung  der  Bundesregierung. 


Alleinherstellez : 

NEVE  SCHWEIS  STECHNI  K HAMBURG 

Hambuig-Gx.  Flottbek , Elbchaussee  177  - Feznspiechei  49  58  73  und  49  54  22 
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Sauerstoff 


Stickstoff 


Prefiluft 


Wasserstoff 


Sudwestdeiitsche  Saneristoffwerke 


U.  S.  Administration 
Stuttgart 


Stuttgart-Untertiirklieim 

Leibbrandstrafie  4 

Telefon:  Amt  Stuttgart  30438/30951 


Lieferwerke: 

Karlsruhe-Rheinhafen 

Sudbeckenstrafle  20  a 
Telefon:  Amt  Karlsruhe  1783 


Heilbroim  am  Xeckar 
AustraBe  47 

Telefon:  Amt  Heilbronn  3845 


90  Auslieferungslager  zur  Versorgung  der  Kunden 


m 


ZAPP-EIektroden  und  Autogendrdhte 

legiert  und  unlegiert.  insbesondere 

„Nirax"-  und  „Zunii"-  Elekiroden  fiir 
SchweiBungen  an  saure-  und  hilze- 
besiandigen  Slahlen. 

ROBERT  ZAPP  / D0SSELDORF 

GoltsteinslraBe  16 
Ruf  20551  • Drahi  Zappzenirale  * Femschr.  (K2/801 
Niederlassungen  und  Lager  in:  Dusseidorf  - Frankfurt  - Hagen 
Hamburg  - Hannover  - Ludenscheid  - Mannheim  - Munchen 
Nurnberg  - Schwenningen  - Stuttgart 


MIEBACH 


Elektrische  Widerstands - Punkt 
Naht-,  StumpfschweiGmaschinen 
Spezial-Vollautomaten.  Erhit- 
zungsmaschinen.  Radreifen- 
anwarmvorrichtungen. 
LichtbogenschweiGtrans  - 
formatoren/-umformer. 

H ochstrom  transform  a - 
toren.  Hydraulischc 
Pressen.  Schienen- 
fahrzeuge. 


Lichtbogen- 
j schweiB- 
f transformator, 
Typ  TK  61 


fur  Eiektroden  bis  6 mm,  Regelbereich  35-280  Amp. 
2 AnschiuBspannungen  nach  Wahl, 


Hugo  Miebach  G.m.b.H. 

| Dortmund,  Adlerstrafie  81  - 93  Telefon  3 39  54 


Der  Meller 

Karbidtrommel  - VerschluB 

D.  R.  G.  M. 

verhindert 

Karbidverlust 
Einfachste  Handhabung 

Alleinvertrieb: 

Chr.  Rommel,  SchweiBtechnik 

Osnabruck,  Iburger  Strafle  14/17  . 
Wiederverkdufer  e r h a 1 1 e n R a b a 1 1 


CALC  I U M-CAR  BID 
Gelostes  Acetylen 

fur  das  autogene 

SCHWEISSEN 

und  . 

SCHNEIDEN 


DEGOSSA 


DEUTSCHE  GOLD-  UND  SILBER-SCHEIDEANSTALT 
VORMALS  ROESSLER  - FRANKFURT  (MAIN) 
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Wichtig  fur  die  Unfallverhutung  in  der  Autogen-lndustrie 


Mjeijrem 


Vollschutz  - Explosionssicherung 
fur  SchweiB-  u.  Schneidanlagen 
mit  Ausblaseventil  D.  R.  P. 

fur  Flaschengas,  Wasserstoff,  Sauerstoff,  Azetylen  und  Entwickler. 
100%  Sicherheit  gegen  Explosionen.  Kein  Schlauchrerplatzen. 
Schont  Ihre  Redizierventile.  Keine  Aufwartung. 

10  Jahre  Garantie 

Schutzt  das  Leben  und  die  Gesundheit  Ihrer  Arbeiter  und  die 
Erhaltung  Ihrer  wertvollen  Werkstatteneinrichtung. 

Gutachten:  Die  Sicherung  ist  von  ersten  Fachleuten  begutachtet 
und  bei  der  Bundespost,  Behorden,  Zechen,  Industrie  und  in 
Gewerbebetrieben  zu  Tausenden  in  Betrieb. 

Hersteller:  Paul  Witt,  Witten-Annen/Westf. 


mit  BBC-Lichtbogen-SchweiBautomat  durch  das 

6 BBC-Spezial-SchweiBverfahren; 


ypi,  ,.j 


Lichtbogen- 
SchweiBumspanne  r 
SchweiBplatz- 
ausrUstung 
Hochdruck-Acetylen- 
Entwickler 
0,5  bis  200  kg 
SchweiB- 

und  Schneidbrenner 

Druckminderer 

Lotgerdte 


A UTOGEN  WERK  ZINS  E R 
EBERSBACH/  FILS  (WURTT) 

GEGRUNOET  18?8 


DEUTSCHE  H EBEZEUGFABRIK 

PUTZERDEFRIES 

DDSSELDOR  F 


■.s-:  : I 

sil 


BBC 


1.  SchweiftenmitblankemSchweiO- 
draht  von  der  Rolle.  Der  Draht 
wird  erst  vor  dem  VerschweiBen 
im  Schweiftkopf  mit  Flufimittel 
magnetisch  umhuilt. 

2.  Schweifien  mit  nacktem  oder 
umhulltem  SchweiGdraht  direkt 
von  der  Rolle. 


BROWN,  B0VERI  & CIE.  AG.,  MANNHEIM 
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G.  KUNTZE  • ROHRENWERK  • SUSSEN 


KIMTSE 


GESCHWEISSTE 
STAHL ROHRE 


BOHRROHRE 
FILTERROH  RE 


4 

KUmiE 


SCHORNSTEINE 

FORMSTUCKE 


FARBMUHLEN 
BEHALTER bau 


KUHTIE 


iQMmM 


mm 


MODERNE 

PRAZISION- 

BRENNSCHNEID- 

MASCHINEN 

TRAGBARER  und 

ORTSFESTER 


BAUART 

IMPERATOR  TYPE  „W" 

mit  3- Brenneraggregat 
fur  X-Schnitte  mit  Wurzel 

Wir  sind  u.  a.  der  Hersteller  folgender  Maschinen: 

CADET  • IMPERATOR  • REX  • NOVA- 
REX  • ULTRAREX  • KOPIREX  • USM 

KJELLBERG-EBERLE  G.m.b.H. 

Speziatfabrik  fijr  Brennschneidmaschinen 

FRANKFURT  AM  MAIN 


G.  KUNTZE  • ROHRENWERK  • SUSSEN 


s*,  • • • « • 

L-sC':T% 

ROCHLINGSTAHL 

Gesellschaft  mit  beschrankter  Haftung] 

WETZLAR 
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SchweiRelektroden  und  SchweiBstabe 

Thermonit 

SchweiBzusatzwerkstoffe 
fur  rost-  u.  saurebestandige  Stahle 
fur  hochhitzebestdndige  Stahle 
fur  plattierte  Werkstoffe 

Tizit 

HartschweiBmetalle 

fur  verschleiBfeste  Auftrags- 

schweiBungen 

Pantanax  S 

VerschleiBfester  Mangan-Hartstahl 

Schnellstahl- 

fur  Neuanfertigung  oder  Aus- 

Elektroden 

besserung  von  Schneidwerkzeugen 

Werkzeugstahl- 

Elektroden 

fur  Warm-  und  Kaltarbeit 

Spezial- 

Eiektroden 

fur  GuGeisen-Kaltschweiflung 

G©W 

HOCHFREQUENZ -TIEGELSTAHL 

BOCHUM  , 

SchweiBu  informer 


© 


kompl.  SehweiBanlagen 

SchweiRtransformatoren 

SchweiRautomaten 

PunktschweiRmaschinen 

SchweiRelektroden 

SchweiRkabel-SchweiRzubehor 

Reparaturen  und  Ersatzteile 

fUr  alle  Fabrikate  und  T/pen 

Beratung  und  Prllfung  durch  Fachingenieure  und  Spezialisten 

AIDEDT  ftTT  Spezialfirma fur  ECC EM  GudoiastraSe  5 
ALdEKI  Ull  SehweiBanlagen  CJjtlV  Telefon  72497 


Azetylengas 

in  Stahlflaschen 

Vereinigte  Aceiylen  -W erke 
Hannover  m.  b.  H. 

Hannover-Linden  • Fernsprechex  Nr.  4 24  72 


sf- 


Hochdruck- 
Acetylenentwickler 
0,5  bis  200  kg 
SchweiB- 

und  Schneidbrenner 

Druckminderer 

Lotgerate 

Lichtbogen- 

SchweiBumspanner 


AUTOGENWERK  2INSER 
, EBERSBACH/FILS  (WO RTT.) 
^ GEGRUNDET  1090 


Kleinmanometer 

Druckminderer 

Schweip - it.  Schneidhrenner 

Axetylen-Entwickler 

Hans  Wittig,  Stuttgart  - W 

ReinsburgstraBe  Nr.  161  • Fernruf  Nr.  66350 

-SchweiB-  u.  Schneidgerate 

^slnd  Qualitcitserzeugnisse/ 


Autogen-Apparate-  u.  Maschinenfabrik 
Ferdinand  Hornung,  Frankfurt  (M.)-Hothst 


® RIEGER  -WERKE 

FRANKFURT  A.  M.-HOCHST  - Ruf  13094 

Abt.  AUTO  GEN:  Autogene  SchweiB-,  Schneid-  und  Lot- 
eini1CT^ingen,  L Acetylenhochdruckeniwickler  zum  SchweiBen 
und  Loten  / Reduzieiveniile  und  einschlagiges  Zubehor  / 
hepaxaturen  von  Auiogengeiaten  eigener  und  fxemder  Modelle 
Flaschenbailerien  fur  Sauerstoff,  Wassersioff  usw. 


\rgLj  SchweiBdrahle 

in  hoher  Giiie  und  GleichmaBigkeii 
fiir  Elekiro-  und  Auiogen  - Schwei- 
Bungen  aller  Verwendungsarien. 

HERMANN  MULLER,  drjmtwebke 

Bochum  und  Hohenlimburg 


Sfellenmarkt 

ELEKTRO-LEHRSCHWEISSER  mit  langjiihriger  Praxis,  mit  samtlichen 
Im  Fach  YorkOmmenden  Arbeiten  bestens  vertraut,  sucht  Dauerstellung. 
Am  licbsten  Rheinland-Westfalen.  Gute  Zeugnisse  vorhanden.  Offerien  unt. 
1617  an  den  Verlag 

Junger  schweifiteelm.  Raafmann  in  ungekiindigter  Stellung, 
firm  in  Ein-  und  Verkauf,  Iunen-  und  Aufiendienst  usw.,  sucht  neuen 
Wirkungskreis.  — Angebote  unter  der  Chiffre  1616  an  den  Verlag 


Zu  kaufen  gesucht  wird  der  2.  Jahrgang  (1950)  der  Verbands- 
zeitsdirift  , , SchweiBen  und  Sdineiden*1.  Angebote  unter  Nr . 1618 
an  den  Verlag  erbeten. 

Kaufen  jeden  Posten  gelt  ranch  s f all  ige  nene  und 
gebrauchte  Azetylen  - Stahlflaschen  40  Liter 
Inhalt.  Angebote  unter  Chiffre  1012  an  den  Verlag  erbeten 


Infolge  besonderer  Umstande  neuwertiger 

Kjellberg-Schweifiautomat  „Maulwurf" 

2000  Amp. 

mit  allem  Zubehor,  evtl.  mit  Rundnahtgetriebe 

Kjellberg-Schweifimast  u.  Drahtspulmaschine 

sowie 

1 Kjellberg  - Elektroden  - Automat  KW  350 

samtlich  fur  220/380  Volt  preisgunstig  zu  verkaufen. 

Angebote  unter  P 8331  Annoncen-Expedition 
POHL-WERBUNG 
Frankfurt/Main,  HochstraBe  59  (Oper) 


Ingenienr  (HTL) 

langjahriger  Betrieb$(eiter  im  allgemeinen  Maschinen-,  Apparate-, 
Behalter-  und  Rohrleitungsbau,  langjahriger  Umschulungs-  und  Aus- 
bildungsleiter  und 

Schweiisfach  - Ingenieur 

nach  DIN  4100  und  Vogefa  mit  vielseitigen  Kenntnissen  in  der  Ferti- 
gungsfechnik,  sowie  mit  guten  kaufmdnnischen  Kenntnissen,  reprasen- 
tativ  und  verhandlungsgewandt,  sucht  sich  evtl.  auch  durch  Ubernahme 
guter  Werksvertretung  zu  verandern. 

Gefallige  Angebote  unter  XS  31  459  befordert. 

Anzeigen-  Expedition  WILLIAM  Wl  LIKENS,  Hamburg  36 


Qeiier  f(ir  Forschungslaboratorium 

Wir  suchen  einen  jungen  Metallurgen  oder  Chemiker  mit  Uni- 
versitats-  oder  Hochschulausbildung  als  Leiter  unseres  Versuchs- 
laboratoriums  fUr  SchweiBeiektroden. 

Bewerber  mussen  ausgepragfes  Interesse  fur  Forschung  haben. 
Erfahrung  in  Stahlbehandlung,  Metallographie  und  Material- 
prufung  ist  erwiinscht.  Unsere  SchweiBelektrodenfabrik  liegt  in 
Stavern  bei  Larvik  im  Oslofjord. 

Bewerbungen  mit  ausfiihrlichen  Angaben  werden  erbeten  an 
UNITOR  A/S,  Postbox  2814  K,  OSLO,  NORWEGEN 


J V. 

Bitte  beachten  Sie  den  diesem  Heft  beiliegenden  Prospekt  der  Firma  ADOLF  MESSER,  GmbH.,  Frankfurt/Main 
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S C H W E T S S:  E LEKT RODEN 


Schorch-Werke  AG.  Rhevdt 
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BEGRUNDET  VON  DR.  RICHARD  ESCALES 


Organ  folgender  Fachgruppen:  Kunststoffe  u.Kautschuk  derGDCh  / FachnormenaussAuB  Kunststoffe  imDeutschenNormen* 
ausschuB  / FadhausschuB  fur  Kunststoffe  beim  VDI  / Verband  Kunststofferzeugende  Industrie  und  verwandte  Gebiete/ 
Gesamt verband  kunststoffverarbeitende  Industrie  / Techn. Vereinigung  der Hersteller typisierter  PreBmassen  u.  PreBstoffe  e.V . 


Schriftleitung : Dr.-Ing.  Erich  Escales  und  Dipl.-Ing.  Ernst  Romer  - Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 


Nr.  6 Seite  173-204 


lu  ni  1951 


41.  Jahrgang 


Kunststoffe,  41.  Jahrgang,  Heft  6,  Seite  173 — 204,  Miinchen  — Juni  1951 
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Juni  1951  KUNSTSTbFFE 


ANONHARZE 

HARNSTOFF-FORMALDEHYD- 

KONDENSATIONSPRODUKTE: 


MALEINATHARZE 

PHENOLFORMALDEHYDHARZE 

PHTAIATHARZE 

POLYACRYLATE 


POLYAMIDE 


fur  Lackzwecke:  Kunstharz  AW  2 

fur  Holzspanplatten  u.  Holzimpragnierung: 
Urecoll  F {fruher  Igecoll  F) 

fur  Holzverleimung  : Kauritleim  und  Harter 

fur  Klebstoffzwecke:  Urecoll  HH/HW 
{fruher  Igecoll)  und  Weichharz  H 

fur  Lackzwecke:  Plastopal-Marken. 

fur  Lackzwecke:  KM-  und  KPM-Harze 

fiir  Lackzwecke:  Luphen-Marken 

fur  Lackzwecke:  Phtalopal-Marken 

in  organischen  Losungsmitteln  fiir 
Lackzwecke  und  Streichstoffe : 

Acronal  L-Marken 

in  waflrigen  Losungen  alsVerdickungsmittel, 
Stabilisatoren  und  Schutzkolloide : 

Collacral  P,  Latecoll  AS  und 
Pigmentverteiler  A 

in  Dispersionsform  fur  Anstrichforben, 
Impragnierungen,  Streichstoffe,  Klebstoffe 
und  zum  Abbinden  von  Fasern  : 

Acronal  D-Marken 

fiir  Kunstoffverarbeitung : 

Ultra  mid  A,  B,  6 A,IC,  B-Band  (friiherlgamid) 


POLYATHYLEN, 

POLYESTERHARZE 

POLYISOBUTYLEN 


POLYSTYROL  UND 
MISCH  POLYMER  IS  ATE 


POLYVINYLATHER 


POLYVINYLCHLORID 

UND 

MISCH  POLYMER  (SATE 


hochmolekulares  elastisches  Paraffin  fiir 
Kunststoffverarbeitung:  lupolen  H 

afs  Lackharze:  Plastigen  K 

als  Linoleum-  und  Korkbindemittel : 

Li  170  und  Cohaerit  M 

fiir  Kunststoffverarbeitung,  Klebstoffe, 
Klebebander  u.  fiir  die  Kautschukindustrie : 
Oppanol  B-Marken 

fiir  Kunststoffverarbeitung  und  Lackzwecke; 
Polystyrol-Marken 

in  Dispersionsform  fiir  Anstrichfarben,  lm- 
pragnierungen,  Streichstoffe  u.  Klebstoffe : 
Styrofan  D-Marken 

fiir  Lack-  u.  Klebstoffzwecke  u,  Klebebander.; 
Lutonal-Marken  und  Oppanol  C 

fiir  Kunststoffverarbeitung  : Polyvinyl- 
chlorid  PCU-  und  MP-Typen  (fruher  Igelit) 
fiir  korrosionsfesten  Apparatebau  : Vinidur 
fiir  Lackzwecke:  Vinoflex  MP  400  und  300  L 
in  Dispersionsform  fiir  Anstrichfarben,  Im- 
prdgnierungen,  Streichstoffe  u.  Klebstoffe : 
Lutofan  D-Marken 

in  organischen  Losungsmitteln  fiir 
Oberfldchenbehandlung  : 

Lutofan  L-Marken 


LOSUNGSMITTEL,  WEICHMACHER,  GLEITMITTEl,  FARBSTOFFE. 


'at 


LUDWIGSHAFEN  A.  RHEIN 
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41.  Jahrg.  Nr.  6 


Ms  II I 


SKW  Kunstharxe 


SKW  PreBmassen 


SKW  Formenwachs 


Unsere  PreBmassen  sind  t/pisiert 
und  werden  uberwacht  von  der 

Staatlichen  Material-Prufungsanstalt 
Darmstadt. 


2 


Siidwesldeutsches  Kunslhorz-Werk 


Dr.  ELBEL  GmbH. 


Frankfurt  M.,  DaimlerstraBe  32  Tel.  42583 


HI 

PE 

PE 


COLLO-SCHAUMLEIGHT-STOFFE 

A U F DER  BASIS  VON  DESMODUR-DESMOPHEN 


SPEZ.  GEWICHT:  0,02  bis  0,4  g/cm1 
LIEFERFORMEN  (slarr  oder  flexibel): 
Formleile  - Blocke  - PlaHen 
Sfabe  - Hohlkorper  - Profile 
in  Speiialanferfigung  W* 


1 .4 1 islands-  untl  Deutsche  Patente 


HI  6rOsste  STA6'v'  ~ 

ANWENDUNGSGEBIETE: 

Kuhtschrankbau  - Automobilbau  * Fahrieugbau  - Akustik  - Chemische-  und  pharma- 
leutische  Industrie  - NahrungsmiMel-Industrie  - Schuhindusfrie  - Prothesenbau  Radio- 
und  Elektro-lndustrie  - Spielwaren-lndustrie  - Mobelbau  - Polsterungen  - Matratjen 

I(T(Dn  n ml  rhei*  collodiiim  cmbh  koln 

I WERK  HERSEL  BEI  BONN 
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KUNSTSTOFFE 


WELCHER  KUNSTSTOFF  DIENT 
IHREM  ZWECK  AM  BESTEN! 

Wir  beaniworfen  diese  Frage  aus  dem  reichen  Schatj  der  Erfahrungen,  die 
wir  in  Jahrzehnten  der  Entwicklung  von ' Herstellung  und  Anwendung 
moderner  Kunstsfoffe  aller  Art  gesammelt  haben. 

Wir  iiefern: 


TECHN.  HARZE  UND  LACKKDRPER 


PRESS-  UND  SPRITZGUSSMASSEN 


FOLIEN 


TAFELN  UND  BLOCKE 


ROHRE,  STAB E,  PROFILE 


TECHN.  FOR MTEILE 


Phenol-/Kresol-Harzen,  ungefullt 

gefUlli  mit; 

Gesteins-  oder  Holz-Mehl 

Zellstoff-Flocken,  -Schnitjeln  oder  -Bahnen 


Textil-Fasern,  -Schnifjeln  oder  -Bahnen 
Furnieren 

Carbamid-  und  Melamin-Harzen, 

gefullf  vorwiegend  mit  Zellstoff 


Polyvinylchlorid  PVC 


PVC-Mischpolymerisaten  (MP) 

PVC,  weichgestellt,  fur  a lie  Anwendungen 


Polystyrol  und  verwandten  Stoffen 

Polyisobutylen 

Polyathylen 


Superpolyamiden 

Zellulose-Nitrat 

Zellulose-Acetat 

Vulkanfiber 


TROISDORFER  ^ KUNSTSTOFFE 

die  vielfaltigste  Auswahl 
aus  e i n e r Erzeugungsstatfe : 

OYNAMIT - ACTIEN  - GESELLSCHAFT  VORMALS  ALFRED  NOBEL  & CO. 
ABIEILUNG  VENDITOR  KUNSTSTOFF-VERKAUF  TROISDORF/BEZ.  KOLN 
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CONDUX 


Zum  Vermahlen  von 
Kunststoffabffallen 


aus  Polystyrol,  Trolitul,  Cellit,  Igamit,  Igelit  und 
anderen  Kunststoffen  haben  sich  durch  die  iiber- 
legenen  Leistungen  und  einfache  wirtschaftliche 
Arbeitsweise  in  vielen  einschlagigen  Betrieben 


CONDUX-Zahnscheibenmuhlen 

vorzuglich  bewahrt.  Sieverarbeiten  das  aufgegebene 
Gut  in  einem  stufenweise  fortschreitenden  Mahlvor- 
gang,  der  sich  zwischen  zwei  Mahlscheiben  mit  Zah- 
nen  in  konzentrischen  Bingen,  aber  in  abgestuften 
GroBen  und  in  versetzter  Anordnung  vollzieht. 

Das  Zerkleinern  des  Aufgabegutes  erfolgt  mit 
scherenartiger  Schneid-  und  ZerreiBwirkung  so  daB 
beim  Vermahlen  von  Kunststoffabfallen  im  jeweils 
eingestellten  Feinheitsgrad  sehr  gleichmaBige  Kor- 
nungen  anfallen. 


Varlangen  Sie  ausfllhrliches  Preisangebot 

mit  Druckblatt  und  MaBzeichnung  unter  Angabe 
gewiinschter  Mengenleistung,  Feinheitsgrad  und 
AufgabegroBe  des  Mahlgutes. 


GONDUX-WERK 

WOLFGANG  BEI  HANAU 


iri* 


Wir  liefern  die  bekannten 


'A 


Trocknungs  - Anlagen 

zum  Trocknen  von  mit  Kunstharzlosungen  ge- 
trankten  Zellstoff-  und  Gewebeschnitzeln  Oder 
getrankten  Sagespanen 


Lassen  Sie  sich  von  unseren  Fach-Ingenieuren 
beraten 

Maschinenfabrik  Friedrich  Haas  G.m.b.H. 

Remscheid-Lennep 

Spezialfabrik  fiir  Trocknungs-Anlagen 
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WACKER 


VINNOL 


DAS  HOCHWERTIGE  P O L Y V I N Y L C H L O R I D 

f Ur 

Drahlisolierung  und  IsolierschlSuche  mit  hohen  elektrischen  und 
mechonischen  Eigenschaften  sowie  hoher  Warmebestandigkeit 
Platten  und  Rohre  fur  den  chemischen  Apparatebau 
Folien  mit  sehr  hoher  ReiBfestigkeit 


Dr.  ALEXANDER  WACKER 

GESELLSCHAFT  F(JR  ELE  KTROCHEMISCHE  I N DUSTRIE  GMBH. 
US.  ADMINISTRATION 

Munchen  22  • PrinzregentenstraGe  22  ■ Fernruf  28491 


O-KNETER 

e neue,  vollkontinuierlich  arbeitende 
Isch-  und  Knetmaschine 

mischt,  knetet,  plastif iziert, gran u liert 

Polyvinylchlorid  * Polystyren  * Polyaethylen 
Phenoplaste  • Acetylzellulose 

Spart:  60-80%  Kraftbedarf 
50%  Raumbedarf 
80%  Bedienungsarbeit 

AG.  BASEL/PRATTELN  (SCHWEIZ) 


V ertretungen : 

Dr.  R.  Jander,  Hamburg- Hochkamp,  Bockhorst  94 
F.  Musset,  Leverkusen-Bayerwerk 
R.  Sieger,  Frankfurt  a.  M.,  ForsthausstraBe  93 
F.  Weitzmann,  Reutlingen,  HagstraBe  29 
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DR.JNG.  FRITZ  SOMMER  NACHF.'  LUDENSCHEID  I.W 


Fr.  Moller 


(21a)  Brackwede  (Westf.)  Aufdem  Kupferhammer 

KunstharzpreBwerk  - SpritzguBbetrieb 


Wir  pressen,  spritzpressen  und  spritzer) 

alle  bekannten  Kunststoffe 


nach  Zeichnung  oder  Muster 

bis  zur  grdBten  Abmessung 


Eigener  Werkzeugbau 


Wir  beraten  Sie 
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KUNSTSTOFFE 


Name  und  Bildzerchen  ges.  gesch. 


BAKELITE 

Kunstharze  und  PreBmassen 
ab  sofort 

aus  unserem  neuen  Werk 

LETMATHE 


Westfalen 


Bakelite  Gesellschaft  m.b.H.,  Letmathe  i.  W. 


iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiijiiiiiii^ 


w i ...  *J****»& 


mmm 

lUt&'y.'r 


/ ||p|p  p 


LAC  KROH  STOP  FE 

KUNSTSTOFFE  UND  WEtCHMA CHER 
TEXTILHILFSMITTEL 
WASCHROH  STOFFE 
ANDERE  ORGANISCHE 
UND  ANORGANISCHE  CHEMIKALIEN 


CHE  MIS  CHE  WERKEHULS  GMBH 

MARL  KREIS  RECKLINGHAUSEN 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 
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O R PATENTE 


HocbrreQuenz-  |_J  L_ 

Vor  warm  ge  rate 


ERFURTHi 

Gyrate 

, BAHRENFELD 


F.W.R-  h 

tiettr.  ph 
HAMBURG  - 


rjNferfeft'tow&SS.' 


hi 


m 


FELLN ER & ZIEGLER  Ih 
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“37-3 


TABLETTEN 


month uierliche  ^ttf 
Jiochfrequens- 
hCah-t-fcb  weiflmarch  l ne 
furffiunfi-f+off-cFolierL 


5PEIIALFABRIH  FUR  K 0 M P R I M I E R-MAS CHINE H 

m iMii shM/Mm 


BERLIN-WITTENAU  4 • ROEDEBNALLEE  8,8-90 
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032/51 


&>Tps>re?TOS'  G’eot.rNerl 

cs's^b  w^fe:  t ; :M 


fHa.l  ffev  • M rt  d- ; wep'  i g e r.( 

ve r m i n d e lit;  den  PreB’dru ck  ,bis  a u f 
die>  Malfte*;  | -- | |||| 

durchhartet*  einwandfnei,  aucta  bei 
starkwandigen  Stikke.n, 

' • \ ° • • . , ■ - ■’  < i . _ V:  ' • • _ • \ ’ 

vermin d e r\  W er  k z e u g ve  rs ch  I ei 6 b e i 
Faserpressrnassen  1 " ' - , 


fnHferbuf  die 

' 


Die  wirtschaftlichen  .HqAhfreqi 

rionarnfAfftri  !«  n I U m m fit 


. ^ ^ 

Generatoren  in  halba.utomatischer 

Ausfuhrung,  mit  vollstqpdiger  Au$- 
rustung  fur  das:  Vonwq.rm^n/ von 
Pressmasseh  s md  • kuni^r  is  t i gj£m ei  si:- 
ab  Lager  liefeibar  ;‘-:^v.  i • * .' 


SPEZIALMASCHINEN 

fur  schwere  Anteigprozesse 

dispersionskneter 

auto'matische  innenmischer 

in  Labor-  und  B e t r i e bsg  r 6 fj e n 

diese  neuen  Masqhinen  verbessern 
die  Qualitaten  und  gestalten  den 

Produktionsablauf  rationeller 


fur  leichte  Anteigprozesse 

UNIVERSAL  MISCH-  UND 
KNETMASCHINEN 

ROTEX  UND  VIENNARA 
KNETMASCHINEN 


Unser  Versuchslaboratorium  steht 

fur  Ihre  Zwecke  zurVerfugung 


WERNER  & PFLEIDERER 

MASCHINENFABRIKEN  . STUTTGART 


: SHOWN,  BOVSRI  & Clf  AO., MANNHEIM 

! AST.  EltierROjOf  t*t  00if(»UM» 
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klebchemie:: 

vormals:  , .KLEIBER''  Impragnier-  und  Klebstoffe  G.m.b.H. 

(13b)  EBENHAUSEN  b.  INGOLSTADT 

Tel.:  Reichertshofen/Obb.  Nr.  G9. 


© 


PRAZISIONS  - WERKZEUGE 

fur  kunststoff-  und 
metallverarbeitende  Industrie 


S p e z i a I i t a t:  Spritzguftformen 

Sdmtliche  Formen  werden  vor  Auslieferung  auf 
eigener  Versuchsmaschine  abgesprjtzt 

GEYER  A CO. 

Fernsprecher  38  87  IUDENSCHEID  i.  W.  Altenaerstr.  70 


Oskar  Gaudlifz 

PreBwerk 

COBURG  (BAYERN) 


Herstellung  von  PreBteilen  aus  Kunststoff 
Eigener  Werkzeugbau 


PreB-  und  Spritzfformen 
ftir  Kunstharze 


Ernst  von  der  Grun 

Formenbau  und  Gravleranstalt 
NUrnberg,  IndustriestraBe  38 


WINTER- 
DIAMANT-SCHE1BEN..S 

•is&tet/eszctesb. 

GroBe  Schleifwirkung 
j kein  Verschmieren. 


ERNST  WINTER  & SOHN • HAMBURG  19 


\t  r 7 

L L 4 . . . 


•MilloM 


K. 

G. 


Berlin  N 65,  Gerichtstrafle  23 

Gegrundet  1830  Telefon  <63907 


Spezialfabrik  fur 

thermoplastische  Kunststoffverarbeitung 
Manschetten  * Dichtungen  • Formartikel 
Schlauche 
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Von  der 


KUNSTSTOFF- 

INDUSTRIE 

immer  wieder  bevorzugt. 

Formaldehyd 

Losungsmittel 

Hexamethylentetramin 

Wfeichmachungsmittel 

Paraformaldehyd 

Sulfoharnstoff 

Pentaerythrit 

Wasserstoffsuperoxyd 

Schwarze  und  wei(3e  Verstarker-Fullstoffe  fur  Kunststoffe 

4 

DEGUSSA 

DEUTSCHE  GOLD-  UND  S I L B E R-S C H E I D E AN  STA  LT  VORMALS  ROESSLER 

FRAN  KFURT  AM  MAIN 


GARANTIERT  IHNEN 

HOCHSTE  PRAZiSION  DURCH 
MODERNSTEN  MAJCHINENPARK 
UND  FA'cHKRAFTE'ijIIT  JAHR- 
ZEHNTELANGER  ERFAHRUNG 

• ■ ' • • i ||  ||||  ■ ' | 


FERTIGT  IHNEN 

PRESSFORMEN,  JPRITZFORMEN 
UND  MATRIZEN  NACH  EtGENEN 
KONSTRUKTIONEN  IN  ZWECK- 
MASSIGSTER  AU5FUHRUNG 


mnRHTREDUIITZ/BnyERfl 


r, Kdmmler 


BROWN,  BOVERI  & CIE 

ABT:  1SOLIERSTOFFE  • GROSS-UMSTADT 
Nachf.  der  H.  ROMMLER  A.  G.  Spremberg  NL 
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ALB  I HIT- 


PRESSMASSEN 


Hangt  weitgehend  vom  grundlichen 
Homogenisieren  ab.  Sorgfaltige 
Erprobungen  und  jahrzehntelange 
Erfahrungen  haben  auch  hier  zu 
Ergebnissen  gefuhrt,  die  dem  Verar- 
beiter  von  ALBERIT-PRESSMASSEN 
ein  Hochstmafi  von  Sicherheit  geben. 


CH  EM  I SC  HE  WERKE  ALBERT 

WIESBADEN-BIEBRICH 


Hart -Verchromung 

von  Prefl-  und  Spritzformen  in  hochblanker 
Ausfiihrung,  sowie 

Kolben  und  Zylinder  fur  liydr.  Pressen. 
Schnellste  Riicklieferung. 

Unsere  15jahrige  Erfahrung  biirgt  fur  Qualitat. 

HEINRICH  SCHULTE  SUHNE 

Iserlohnerheide/Westf.  ‘iiber  Iserlohn 

Erste  u.  groBte  westf.  Hartaufchromungsanstalt 
Guterstation : Iserlohn  * Ruf:  43  29  Iserlohn 


UydcautiscUe*  Pa&ssch 

aller  Art 

insbesondere  fur  die  Kunststoff- 
industrie,  liefert  wieder 

Maschinenfabrik  Diisseldorf-Rath 

G.m.b.H. 


CELLULOI DFABRIK  SPEYER 

FRANZ  KIRRMEIER,  GmbH.,  SPEYER  / RHEIN 

Celluloid 

in  jahrzehntelang  bewahrten  Qualitaten 

Acetylcelloid-Ecarit 

schwer  entflammbarer  Werkstoff 

Ecaron 

Spritz-u.  PreBmassen  (Acetylcellulosebasis) 

Collodiumwollen 

fiir  alle  Verwendungsgebiete 


Werkzeuge 

mit  Hartmetall  Widia  bestuckt 

als  Bolirer-,  Gewindebohrer-,  Senker-,  Reiber-, 
Schneider-,  Messer-,  Drehwerkzeuge  zur  Bear- 
beitung  von  alien  Werks'toffen,  insbesondere 
von  Kunststoffen  aller  Art,  liefern  kurzfristig 
in  vorteilhaften  Formen 

Ferd.  Bauerschmidt  & Co* , Bremen -Hemel  ingen 
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B.GRAUEL&CO.  K.G. 

BERLIN  NW40  — SPENERSTR.  23 


Schleif-  und  Glanzwachse 

Tur  Kunststoffe,  Horn,  Celluloid,  Hartgummi  usw. 

Trommelpolier-  und  Schleifschrole 

ital.  Bimsmehl  — deutsches  ' Schleifmehl 


F.  Menzer  chem.  Fabrik,  Karlsruhe  B /« 

Gegr.  1888  Tel.  854 


fORltUW 


xrrrofrf 


fHomrnERl 

ARTUR  HAMMER- LUDENTCHEID 

PRAZISIONS-WERKZEUGFABRIK  eigene versuchsspritzerei  - V *, 


5 E I T 1919 


ra 


FORMEN 


RHEINISCHE  STANZ-U  PRESSFORMENFABRlk 

ERNST  KRAEMER  U SOHNE. 

5 T T©nis  BEI  KREFEIC 


Spritzgieftmaschinen  HKS 


EIGENE  VERSUCHSSPRITZEREI 


■MWtoiWlMpgai  j.'l'ilM 
% ' = 


Spritzleistung: 

3®f  80»S200f  340,  680  cm3  Und  g roller 

Unsere  Druekschriften  unterrichten  Sie  iiber  die  Vor- 
teile,  die  wir  Ihnen  mit  diesen  Maschinen  bieten. 

HAHN  & KOLB  STUTTGART 

BERLIN  • DuSSELDORF  F RANKFURT/ MAIN 
HANNOVER  • LEIPZIG  • MUNCHEN  • NURNBERG 
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SCHNECKENPRESSEN 


|PressformenJ 


zur  Verarbeifung  von 
pfastischen  Lassen 
und  Qummi 

Schneckendurchmesser 
30  mm  und  60  mm 
mit  und  ohne  stufenlos 
regelbarem  Getriebe 


Langsspritzkopfe 

fur  Schlauche,  Bander,  Profile  usw. 


Schragspritzkopfe 

zum  Ummanteln  von  Faden,  Drahten 
Spi  ralschlauchen  usw. 


Abzugsvorrichtungen 

MASCHINENBAU 


TROISDORF  2 

BEZIRK  KOLN 


RICHARD  BEUTEL 

/ SCHNITTWERKZEUGFABRIK 

Esslingen  a N postfach  6 


PreBwerkzeuge  fur  Kunstharze 

Spritzformen  fur  plastische  Massen 

konstruiert  und  fertigt  in  alien  Groflen 

Durofol-Formenbau  K.G.  Max  LeBenich,  Solingen 


Pressformen  (Or  Kunstharze 
Spritzformen  fur  thermoplastische  Massen 

Metallwerkstatten,  Ob.-Ing.  Erich  Schwass 
Kronach  Obfr.  Telefon  328 


PreB-  u.  Sprit; 
Formen 

iiber  20  Jahre  Erfahrung 
kierin,  baut  und  liefert 
kurzfristig 

I0SEF  BURGER 

Werkzeugbau 

Villingen/Schworzw. 


MONTANWERKE  WALTER 
TOBINGEN  (WDRTT.) 


VENTILE 

AUS  VIN1DUR/TROVIDUR 


i i 

KUNSTSTOFFTECHNIK  GMBH  TROISDORF 
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HAMBURG  1 

FerdinandstraS©  58  - Drahtwort;  Reschit 
Telefon  : 330773-33  5871 


rnsn  it  u hm  nui  m H ; 


Moderne  Maschinen 
fur  die  Kunststoff-lndustrie 
(Injektion,  Extrusion,  Kalander) 

Import  Export  Transit 

GRUNDUNGSJAHR  1914- 


SCHENK. 


PreB-  und  Spritzformen 

fiir  alle  plastischen  Massen  konstruiert 
und  fertigt  kurzfristig 

Werkzeug-  u.  Maschinenbau  GmbH. 
Schwab. -Gmiind  Postfach  125 


Prag  ew'erkzeug 
fiir  Stoflshnge 




mf  ijj-.  Si 


Pragewerkzeug. 
fiir  Karftniasche 


Prepform  fur  Tefefonkappe 


.''SSmSlot' 

• I}  ■■  i >i j {■:*■■■■! 


_ ' 2001 

V0RRICHTUNG5— PRES5F0RMENBAU 

G.M.B.H.  DOSSELDORF  H ANSAALLE  E 28 9 


MASCHINENFABRIK 

NURNBERG  13 


Pragepressen 

fiir  Reklamepragungen 
in  Gold  und  anders- 
farbig  auf  alien  mog- 
lichen  Material  ien 


, . /y  , s'M 
| -v,  , SM..M 

' ::  '-"-A 


Kunslhari-^B&A 
PreBformen  y5l 
undSprMormen 


■ *1  1 1 1 

wTS'  if  ^ 


L 


MB  H.ROST8CO.HAMBURG-HARBURG1 



..‘U 

k.:  \::K  ; ^ JtW  ^ \ 
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ELEKTRO-WERKSCHLEPPER 

RATIONAL! SI ERT  INNERBETRIEBLICHE  TRANSPORT! 
HANS  STILL  MOTORENFABRIK  HAMBURG  48 
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Uber  die  Bestimmung  der  Festigkeit  von  HeiBsiegelnahten 

Von  Dr.  Gerhard  Schricker,  Miinchen 

Mitteilung  aus  dem  Institut  fiir  Lebensmitteltechnologie  Miinchen;  Leiter:  Dr.-Ing.  habil.  R.  Heiss 

Ein  Labor atoriumsger at  zur  Schaffung  defmierter  Heifisiegelbedingungen,  sowie  die  Priifung  solcher  Ver- 
bindungen  mit  Hilfe  der  S p alt festigkeitsmes sung  werden  diskutiert  und  so  die  V oraussetzungen  fiir  eine  ver- 
gleichende  Beurteilung  von  Heifisiegelndhten  bei  der  Verwendung  thermoplastischer  Kunststoffe  und  Kunst- 
stoff-Beschichtungen  im  V erpackungswesen  gebildet. 


. Die  Priifung  der  mechanischen  Festigkeit  von  HeiBsiegel- 
nahten setzt  definierte  Siegelbedingungen  und  reproduzier- 
bare  Spaltfestigkeitsmessungen  voraus.  Die  folgende  Arbeit 
begann  daher  mit  der  Entwicklung  eines  Laboratoriums- 
HeiBsiegelgerats  und  suchte  zweckmaBige  FestigkeitsmeB- 
verfahren. 

In  der  modernen  Verpackungstechnik  gewinnt  ein  Ver- 
fahren  zum  schnellen  und  zuverlassigen  VerschlieBen  von 
Beuteln,  Schachteln  und  ahnlichem  an  Bedeutung,  das  im 
englisch-amerikanischen  Fachschrifttum  als  “heat-sealing' ' 
bezeichnet  wird.  Dieser  im  Deutschen  meist  mit  ,,HeiBsiegeln“ 
wiedergegebene  Begriff  erfaBt: 

1.  ,,Heifikleben“,  worunter  man  die  Verklebung  von  Pa- 
pieren,  Pappen  und  Folien  mit  Hilfe  von  thermopla- 
stischen  Klebstoffen  versteht,  die  als  Lackiiberziige  auf 
den  Packstoff  aufgebracht  werden; 

2.  ,,Schwei/3en“ , wobei  die  bei  erhohter  Temperatur  schmel- 
zenden  Verpackungsfolien  ineinander  flieBen  und  homo- 
gene SchweiBnahte  bilden,  die  sich  in  ihren  Eigenschaften 
nur  wenig  von  denen  der  Folie  an  sich  unterscheiden1). 

t)ber  die  Giite  beider  VerschluBarten  entscheidet  in  erster 
Linie  die  mechanische  Festigkeit  der  Siegelnahte.  Um  sie 
zahlenmaBig  angeben  zu  konnen,  muB  man  einerseits  den 
Siegelvorgang  selbst  in  seinen  BestimmungsgroBen  Druck, 
Temperatur  und . Siegeldauer  beherrschefi,  und  andererseits 
die  Zerreifiprufung  so  festlegen,  daB  die  praktisch  bedeutungs- 
voile  MeBgroBe  unverfalscht  und  reproduzierbar  gefunden  wer- 
den kann.  Hierauf  zielten  die  nachfolgend  beschriebenen  Unter- 
suchungen  ab. 

HeiBsiegelung  nach  dem  Impulsprinzip 

Wahl  des  Slegelverfahrens 

Die  Verpackungstechnik  kennt  heute  im  wesentlichen  vier 
HeiBsiegelverfahren,  die  durch  folgende  Geratetypen  ver- 
treten  werden: 

1.  HeiBbackengerat,  bei  dem  die  zu  verschlieBenden  Folien 
zwischen  gleichbleibend  erhitzten,  schlieBbaren  Backen 
eingeklemmt  werden,  die  sich  wieder  offnen,  wenn  die 
Klebschicht  fliissig  geworden  ist; 

*)  Diese  Bezeichnungsweise  entspricht  im  wesentlichen  den  von  Dr.  H. 
Meeting,  Berlin,  dem  FachnormenausschuB  Kunststoffe  vorgeschlagenen  Be- 
nennungen.  Vgl.  hierzu  auch  ,,Werkstoffgerechtes  Nahen  und  SchvveiBen  von 
weichgemachten  PVC-Folien“  von  H.  Beck,  Kunststoffe,  Bd.  39  (1949) 
S.  205/12. 


2.  Bandsiegelgerat,  das  die  zu  vereinigenden  Folien  zwischen 
zwei  endlosen  Stahlbandern  erfaBt  und  unter  leichtem 
Druck  zuerst  durch  einen  Heizteil  und  dann  durch  einen 
Kiihlteil  hindurchfiihrt ; 

3.  Impulssiegelgerat,  in  dem  einer  der  Klemmbacken  ein 
Heizband  tragt,  das  durch  einen  elektrischen  StromstoB 
kurzzeitig  aufgeheizt  wird,  dann  aber  schnell  bei  noch 
geschlossenen  Backen  wieder  abkiihlt; 

4.  Hochfrequenzsiegelgerat,  dessen  Klemmbacken  die  Elek- 
troden  eines  Hochfrequenzkondensators  bilden,  in  dem 
die  Folien  als  verlustbehaftete  Dielektriken  bis  zur  HeiB- 
siegel temperatur  erhitzt  werden. 

Im  vorliegenden  Fall  schien  das  Impulssiegelverfahren2) 
sowohl  aus  meBtechnischen  wie  auch  aus  praktischen  Griinden 
besonders  geeignet  zu  sein.  Mefitechnisch  bietet  sich  der  Vorteil 
eines  genau  einstellbaren  Druckes,  wahrend  dieser  im  Band- 
siegler  kaum  zu  erfassen  ist  und  bei  dem  HeiBbackengerat  nicht 
konstant  bleibt,  sondern  wahrend  des  Erkaltens  der  Siegelnaht 
den  ganzen  Bereich  vom  Hochstdruck  bis  zu  Null  durchlauft. 
Auch  Temperatur  und  Siegeldauer  sind  beim  Impulsverfahren 
wenigstens  in  ihren  BestimmungsgroBen  beherrschbar,  da  man 
Dauer  und  Energieinhalt  des  StromstoBes  in  weitem  Bereich 
genau  einstellen  kann.  Im  Gegensatz  hierzu  andert  sich  die 
Leistungsaufnahme  des  Hochfrequenzsiegelgerates  wahrend 
der  Erhitzung  mit  den  dielektrischen  Daten  der  Folien. 

Vom  Standpunkt  der  Praxis  aus  besitzt  das  Impulsverfahren 
ebenfalls  grundsatzliche  Vorziige.  Durch  das  Abkiihlen  unter 
Druck  wird  vermieden,  daB  die  Folien  am  Heizband  kleben 
bleiben,  wie  es  bei  Geraten  mit  dauernd  beheizten  Backen  oft 
der  Fall  ist  und  nur  durch  Verwendung  von  Formtrennmitteln 
(Teflon,  Silicone  usw.)  verhindert  werden  kann.  Auch  konnen 
solche  HeiBklebelacke  verwendet  werden,  die  im  geschmolzenen 
Zustand  nur  geringe  Zahigkeit  und  Klebkraft  besitzen,  und 
selbst  Duplopapiere  sind  im  Impulsverfahren  zu  siegeln,  da 
die  wahrend  der  Siegelung  schmelzenden  Wachsschichten 
unter  Druck  sogleich  wieder  erkalten.  HeiBbackengerate  kamen 
hierbei  nicht  in  Frage.  Gegenuber  dem  HochfrequenzschweiBen 
hat  das  Impulssiegeln  den  Vorzug,  auch  Kunststoffe  mit 
niedrigem  Verlustwinkel,  wie  z.  B.  Polyathylen,  obne  wei teres 
verarbeiten  zu  konnen,  ganz  abgesehen  von  den  Anschaffungs- 
und  Betriebskosten,  die  den  industriellen  Einsatz  der  Impuls- 
gerate  begunstigen. 


2)  Vgl.  W.  Ryan,  Sealing  of  Polyethylene.  Mod.  Packaging  Bd.  23  (1949) 
Heft  4,  S.  133/137. 
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Durch  die  ausschlieBliche  Verwendung  des  Impulsgerates 
zur  Anfertigung  der  MeBproben  wird  die  Giiltigkeit  der  damit 
erzielten  MeBergebnisse  nicht  wesentlich  eingeengt,  da  die 
Siegelbedingungen,  die  bei  den  iibrigen  Geratetj'-pen  in  der 
Siegelschicht  auftreten,  durch  entsprechende  Wahl  der  Be- 
stimmungsgroBen  beim  Impulssiegeln  weitgehend  nachgebildet 
werden  konnen.  So  ahnelt  das  Bandsiegeln  am  meisten  einem 
Impulssiegeln  mit  geringem  Siegeldruck,  die  Hochfrequenz- 
siegelung  entspricht  einem  Impulssiegeln  mit  extrem  kleiner 
Zeitkonstante  des  Anheizens  und  Abkiihlens,  und  schlieBlich 
kann  der  Siegelvorgang  im  HeiBbackengerat  dadurch  nach- 
geahmt  werden,  daB  bei  noch  geheiztem  Band  der  Siegeldruck 
weggenommen  wird.  Im  iibrigen  lag  das  Hauptgewicht  zu- 
nachst  auf  einer  zum  Vergleich  siegelfahiger  Folien  oder  Papiere 
geeigneten  MeBvorrichtung. 

Beschreibung  des  Laboratoriums-Siegelgerats 

Das  fur  die  vorliegenden  Untersuchungen  entwickelte  Gerat 
zeigt  Abb.  1.  Auf  einem  Sockel  aus  Isoliermaterial  ist  ein 
Aluminiumklotz  a montiert.  Uber  ihn  verlauft  das  Heizband  b 
aus  Chromnickel.  Es  ist  gegen  den  Aluminiumklotz  durch 
einige  Schichten  Asbestpapier  isoliert.  Die  Stromzufiihrung 
erfolgt  iiber  zwei  Klemmen  c an  beiden  Seiten  des  Aluminium- 
klotzes,  die  mit  einem  Transformator  verbunden  sind.  Seine 
Primarspannung  kann  stufenlos  geandert  werden.  Zur  Aus- 
iibung  des  Druckes  auf  die  Siegelnaht  dient  ein  zweiter 
Aluminiumklotz  d,  der  am  Hebelarm  des  Gerates  so  aufge- 
hangt  ist,  daB  sich  seine  Druckflache  parallel  zur  Unterlage 


Abb.  1.  Das  Labora- 
tor  iu  mssiegelgerat 
a Aluminiumblock  auf 
Isoliersockel,  b Heiz- 
band, c Stromzufiih- 
rung,  d Druckkorper, 
e Auflage-Gewicht 


einstellt.  Um  eine  moglichst  gleichmaBige  Druckverteilurig  zu 
erzielen,  wurde  die  Druckflache  noch  mit  weichem  Leder 
iiber zogen.  Die  Anpressung  kann  durch  Auflegen  verschiedener 
Gewichte  e in  die  Kerben  des  Hebelarmes  verandert  werden. 

Das  Heizband  hat  eine  Flache  von  30  X 40  mm2,  von  der, 
wie  unten  angegeben,  rund  20  x 25  mm2  als  hinreichend  tempe- 
raturkonstant  nutzbar  sind.  Hierauf  konnte  eine  maximale 
Flachenpressung  von  rund  6 kg/cm2  ausgeiibt  werden.  Die 
Eichung  erfolgt  mit  einer  Federwaage  durch  Messung  der 
Kraft,  die  zum  Abheben  des  Druckklotzes  vom  Heizband 
notwendig  ist. 

Die  Dauer  des  Stromimpulses  wird  durch  die  Schwingungs- 
dauer  eines  Schaltpendels  festgelegt.  Am  Ort  der  Pendelruhe- 
lage  befindet  sich  ein  Kippschalter,  der  beim  Hingang  des 
Pendels  den  Primarkreis  des  Heiztransformators  schlieBt  und 
ihn  beim  Riickgang  wieder  offnet.  Durch  ein  Laufgewicht,  das 
langs  der  Pendelstange  verschiebbar  ist,  kann  die  Schwingungs- 
dauer  und  mit  ihr  die  Dauer  des  Stromimpulses  geandert 
werden. 


Temperaturmessung  auf  dem  Heizband 

Die  fur  die  Siegelung  ausschlaggebende  Stelle  ist  die  Siegel- 
naht  selbst.  In  ihr  muB  die  Temperatur  eine  ganz;  bestimmte 
Hohe  erreichen,  damit  eine  einwandfreie  Siegelung  zustande 
kommt.  Die  Messung  in  der  Nahtstelle  bietet  jedoch  ziemliche 
Schwierigkeiteri,  so  daB  man  sich  in  der  Praxis  meist  darauf 
beschrankt,  die  Temperatur  der  Heizflache  zu  messen  und  der 
Regelung  zugrunde  zu  legen. 

Die  Temperaturverteilung  auf  dem  Heizband  laBt  sich  am 
besten  mit  Hilfe  von  Schmelzkorpern  bestimmen,  wie  sie  von 
der  Firma  Merck.  & Co.,  Darmstadt,  hergestellt  werden3). 
Die  Zusammenstellung  dieser  Firma  umfaBt  Substanzen  in 
feiner  Kristallform,  die  bei  Erreichen  bestimmter,  um  immer 
etwa.  5°  C auseinanderliegender  Temperaturen  schmelzen. 
Nach  dem  Abkiihlen  zeigen  sie  ein  anderes  Aussehen  als  vorher. 
Dadurch  ist  die  Moglichkeit  gegeben,  die  Temperatur  des  Heiz- 
bandes  auch  bei  aufgesetztem  Druckbacken  zu  bestimmen, 


Abb.  3.  Siegeldruck  1,36  kg/cm2 
Abb.  2 und  3.  Temperaturverteilung  auf  dem  Heizband  am 
Ende  eins  Stromimpulses 

wo  keine  Moglichkeit  einer  direkten  Beobachtung  der  Schmelz- 
korper  besteht.  AuBerdem  ist  wegen  der  Kleinheit  der  Kristalle 
nicht  mit  einer  Storung  der  Temperaturverteilung  zu  rechnen, 
bzw.  ist  der  Fehler  durch  Verwendung  verschieden  groBer 
Kristalle  abschatzbar.  Bei  Verwendung  mehrerer  Schmelz- 
substanzen  laBt  sich  das  Temperaturintervall  festlegen,  in  dem 
die  an  einer  bestimmten  Stelle  erreichte  Hochsttemperatur 
liegt.  So  gewinnt  man  schlieBlich  ein  Bild  der  Temperatur- 
verteilung, die  sich  am  Ende  eines  Stromimpulses  einstellt. 
In  Abb.  2 und  3 sind  als  Beispiel  solcher  Messungen  die 
Temperaturf elder  eines  Heizbandes  fur  verschiedene  Arbeits- 
bedingungen  wiedergegeben.  Im  Falle  der  Abb.  2 war  der 
.Druckklotz  nicht  aufgesetzt,  das  Heizband  also  nach  oben 
of  fen.  Die  Temperaturverteilung  der  Abb.  3 wurde  dagegen 

3)  Fur  wichtige  Hinweise  zu  diesen  Messungen  dankt  Verfasser  Herrn 
Dr.,G.  A.  Schroter,  Wesseling,  Bez.  Koln. 
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bei  aufgesetztem  Druckklotz  bestimmt,  und  zwar  bei  einem 
Siegeldruck  von  1,36  kg/cm2. 

Nach  diesen  Messungen  war  eine  Druckabhdngigkeit  der 
Heizbandtemperatur  zu  erwarten.  Zu  ihrer  genaueren  Er- 
fassung  wurde  an  einer  mittleren  Stelle  des  Heizbandes  die 
Temperatur  bei  verschiedenen  Drucken,  jedoch  jeweils 
gleichem  StromstoB  gemessen.  Das  Ergebnis  zeigt  Abb.  4. 
In  ihr  sind  die  Intervalle,  in  denen  die  erreichten  Endtempera- 
turen  liegen,  durch  eine  Kurve  verbunden,  deren  Verlauf  bei 
kleinen  Drucken  eine  deutliche  Druckabhangigkeit  der  Tem- 
peratur erkennen  laBt.  Erst  bei  groBeren  Flachenpressungen 
bleibt  die  Temperatur  konstant.  Dieses  Verhalten  erklart  sich 
durch  den  von  Fall  zu  Fall  verschiedenen  Warmeiibergangs- 
widerstand,  gegen  dessen  Schwankungen  das  Heizband  wegen 
seines  geringen  Warmeinhaltes  besonders  empfindlich  ist. 
Solange  der  Druckklotz  nicht  aufgesetzt  ist,  wird  die  Warme 
einerseits  durch  Strahlung  an  die  Luft  und  andererseits  durch 


ix u 496.  ai  Siegeldruck 


Abb.  4.  Abhangigkeit  der  Temperatur  des  Heizbandes  vom 
Siegeldruck 

Leitung  in  die  Asbestschicht  und  den  unteren  Aluminiumklotz 
abgefiihrt.  Die  Ableitung  wird  noch  verringert,  wenn  sich  das 
Heizband  wahrend  des  Erhitzens  nach  oben  wolbt.  Setzt  man 
dagegen  den  Druckklotz  auf,  so  tritt  an  Stelle  der  Abstrahlung 
an  die  Luft  die  ihrem  Betrag  nach  groBere  Ableitung  in  den 
oberen  Druckklotz,  und  der  Warmeubergangswiderstand  zum 
unteren  Klotz  vermindert  sich  bei  wachsendem  Druck  solange, 
bis  ein  zwischenraumfreies  Anliegen  von  Heizband,  Tsolier- 
lagen  und  Aluminiumklotz  erreicht  ist. 

Die  BeeinfluBbarkeit  der  Bandtemperatur  durch  den  Siegel- 
druck ist  ein  Mangel  des  Impulsverfahrens,  der  aber  nicht 
zu  umgehen  ist,  wenn  man  auf  kurze  Siegelzeiten  Wert  legt. 
Nur  ein  kleiner  Warmeinhalt  des  Heizbandes  kann  bei  gleichen 
Isolierverhaltnissen  schnelle  Abkiihlung  bewirken.  Der  zeitliche 
Verlauf  einer  Aufheiz-  und  Abkiihlperiode  in  unserem  Labo- 
ratoriumsgerat  ist  in  Abb.  5 dargestellt.  Gemessen  wurde  mit 
einem  Kupfer-Konstantan-Thermoelement,  dessen  Lotstelle 
unter  dem  Heizband  lag.  Der  Maximalausschlag  des  Galvano- 
meters entspricht  einer  Temperatur  zwischen  105  und  110°  C. 
Der  Siegeldruck  betrug  1,36  kg/cm2. 

Die  Temper aturmessung  in  der  Siegelnaht  selbst  gelingt 
mittels  Schmelzkorper  mindestens  dann,  wenn  es  sich  um 
durchsichtige  Folien  handelt.  Beispielsweise  wurde  bei  Poly- 
athylen-Folie  von  0,08  mm  Starke  in  der  Naht  eine  Temperatur 
von  115  bis  120°  C festgestellt,  wenn  das  Heizband  rund  180°C 
erreichte.  Solche  Versuche  konnen  in  Verbindung  mit  Warme- 
durchgangsrechnungen  das  Temperaturgefalle  zwischen  Heiz- 
flache  und  Siegelnaht  liefern. 

Messung  der  Spaltfestigkeit  einer  Siegelnaht 

MeBverfahren 

Nachdem  in  der  eben  beschriebenen  Weise  die  HeiBsiegelung 
unter  definierten  Bedingungen  an  MeBproben  durchgefiihrt 
worden  ist,  kann  die  erzielte  mechanische  Festigkeit  bestimmt 
werden.  Als  KenngroBe  wurde  hierfur  die  sogenannt eSpaltfestig- 
keit  gewahlt.  Sie  ist  definiert  alsdiejenige  Kraft,  die  notwendig 
ist,  umeine  Siegelnaht  von  einer  ihrer  Begrenzungslinienaus  auf- 
zureiBen.  Die  dabei  auftretende  Beanspruchung  der  Siegel- 


stelle  eignet  sich,  wie  aus  dem  folgenden  hervorgeht,  gut  als 
Grundlage  fiir  eine  Priifmethode  und  besitzt  gleichzeitig  auch 
praktische  Bedeutung.  ErfahrungsgemaB  treten  namlich  die 
gefahrlichsten  Krafte  beim  Fiillen  von  Beuteln  in  Abpack- 
maschinen  an  den  Seiten-  und  Bodennahten  auf,  einerseits 
hervorgerufen  durch  die  Greifer,  die  die  Beutel  offen  halten, 
und  andererseits  durch  das  Fiillgut,  das  in  sie  fallt.  Beide 
Beanspruchungen  stimmen  weitgehend  mit  den  bei  der  Spalt- 
festigkeitsmessung  vorkommenden  Kraften  uberein. 

Zur  Durchfuhrung  der  Spaltfestigkeitsmessung  wurde  ein 
Zugfestigkeitspriifer  nach  Schopper  mit  freipendelndem  Be- 
las'tungshebel  verwendet.  Die  Priifstiicke  bestanden  aus  zwei 
Streifen  von  60  mm  Lange  und  15  mm  Breite,  die  auf  einem 
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Abb.  5.  Heizbandtemperatur  wahrend  des  Siegel vorganges 
in  Abhangigkeit  von  der  Zeit 

Endstiick  von  20  xl5  mm2  miteinander  versiegelt  waren.  Fiir 
die  Einspannung  der  Priifstreifen  in  die  Klemmen  des  Zug- 
festigkeitspriifers  werden  im  Schrifttum  zwei  Verfahren  vor- 
geschlagen : 

1.  Einspannart : Beide  Streifen  werden  um  je  90°  gebogen, 

so  daB  zu  Beginn  der  Messung  die  Zug- 
(Abb.  6 a)  richtung  senkrecht  zur  Klebeflache  steht4). 

Diese  Winkelung  bleibt  in  den  meisten  Fallen 
nicht  wahrend  des  gesamten  ReiBvorganges 
erhalten. 

2.  Einspannart : Ein  Streifen  wird  um  180°  gebogen,  wahrend 

der  andere  ungewinkelt  an  einer  Fiihrungs- 
{Abb.  6 b)  platte^anliegt5).  Dabei  ist  es  besonders  bei 
diinneren  Papieren  ratsam,  den  unge- 
winkelten  Streifen  mit  einem  Gummiband 
an  der  Fiihrungsplatte  nahe  der  Klebstelle 
festzuhalten,  um  zu  vermeiden,  daB  sich  der 
Streifen  abwolben  kann. 

Bewegt  sich  nun  die  untere  Einspannklemme  abwarts,  so 
wirkt  auf  die  freien  Enden  der  beiden  versiegelten  Streifen 
eine  mit  fortschreitender  Bewegung  wachsende  Kraft,  deren 
Aufgabe  es  ist,  nach  Gberwindung  des  Biegewiderstandes  der 
Streifen  die  Klebstelle  zu  spalten.  Der  Betrag  der  Kraft  wird 
durch  den  Ausschlag  des  Belastungshebels  gegeben.  Wahrend 
einer  ZerreiBmessung  bleibt  der  Hebei  jedoch  nicht  bei  einem 
Wert  stehen,  sondern  fiihrt  unregelmaBige  Vor-  und  Riick- 
wartsbewegungen  aus,  die  ein  Bild  von  der  Festigkeitsver- 
teilung  in  der  Klebstelle  vermitteln.  Wiinschenswert  ist  eine 
Dampfung  der  Pendelbewegung,  weil  andernfalls  beim  Riick- 
pendeln  des  Hebels  die  Klebenaht  eingerissen  wird,  und  Fehl- 
messungen  in  Richtung  zu  geringer  Festigkeitswerte  entstehen. 
Bei  einem  ZerreiBgerat  ohne  Dampfungsvorrichtung  kann  man 
den  Belastungshebel  unmittelbar  nach  Erreichen  eines  Aus- 
schlagsmaximums  mit  der  Hand  abfangen.  Die  Messung  des 

4)  Vgl.  Packaging  Institute  Standard  Test  Methods,  3.  for  heat-sealing 
strengths  and  characteristics,  Mod.  Packaging,  Bd.  20  (Sept.  1946). 

*)  Vgl.  Tentative  Method  of  Test  for  Seel  or  Stripping  Strengths  of  Ad- 
hesives, ASTM,  Standards  of  Adhesives,  Juli  1947,  S.  26/29- 
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Abb.  6.  Einspannarten 
der  Priifstreifen 
a Zugrichtung  senkrecht 
zur  Klebeflache,  b Zug- 
richtung 1 80°  zur  Klebe- 
flache 


nachsten  Maximums  erfolgt  wie- 
derum  von  der  Null-Lage  des 
Hebels  aus.  So  wird  die  Siegel  - 
naht  ahnlich  wie  bei  gedampftem 
MeB- System  beansprucht. 

Fufr  die  Bestimmung  der  Spalt- 
festigkeit  stehen  somit  vier  Kom- 
binationsmoglichkeiten  zur  Ver- 
fiigung.  Sie  sind  einerseits  durch 
die  beiden  Einspannarten  und 
andererseits  durch  das  Vorhan- 
densein  oder  Fehlen  der  Damp- 
fung  bedingt. 

Mefiergebnisse 

Als  Priifobjekte  wurden  Papiere 
mit  heiBklebefahigen  Uberzugen 
gewahlt.  Die  Lagerung  entsprach 
den  Normbedingungen  mit  20°  C 
und  65%  rel.  Feuchtigkeit.  Die 
Spaltfestigkeit  wurde  jeweils  eine 
Stunde  nach  der  Siegelung  be- 
stimmt. Die  folgenden  Werte  be- 
ziehen  sich  auf 


Muster  a:  Pergamin 
Muster  b:  leichter  Karton 
Muster  c : Papier  A 13 


fur  alle  Muster  gleicher 
HeiBkleber. 


An  diesen  Beispielen  soil  der  EinfluB  von  Einspannart  und 
Dampfung  erlautert  werden. 


1.  Einspannart.  In  Zahlentafel  1 sind  die  Werte  von  sechs 
ZerreiBmessungen  a’ufgefiihrt.  Die  Zahlenangaben  bedeuten 
die  wahrend  des  AuseinanderreiBens  einer  Klebstelle  gefundenen 
Maxima  der  Spaltfestigkeit  in  Gramm.  Die  Spalten  1,  3 und  5 
wurden  mit  Abfangen  des  Belastungshebels  ermittelt,  die 
Spalten  2,  4 und  6 ohne  Abfangen. 

Charakteristisch  fur  die  ersten  vier  Mefireihen  ist  es*  daB  die 
in  ihnen  aufgefiihrten  Werte  jeweils  um  einen  Mittelwert 
streuen,  der  fur  die  einzelnen  Spalten  in  der  letzten  Zeile  der 
Tabelle  angegeben  ist.  Es  liegt  nahe,  diesen  Wert  als  mittlere 
Spaltfestigkeit  der  Klebstelle  zu  bezeichnen  und  in  ihm  ein  MaB 
fur  die  Festigkeit  derselben  zu  sehen.  Diese  mittlere  Spalt- 
festigkeit wurde  fur  eine  Reihe  von  Klebstellen  bestimmt.  Es 
ergab  sich,  daB  unabhangig  davon,  ob  die  Messungen  mit  Oder 
ohne  Abfangen  des  Belastungshebels  durchgefiihrt  wurden, 
die  Werte  stets  in  der  gleichen  GroBenordnung  lagen.  So  wurde 
z.  B.  fur  Muster  a aus  je  11  Priifstreifen  als  Durchschnitt 
der  mittleren  Spaltfestigkeiten  im  ersten  Fall  ein  Wert  von 
69  g mit  einer  mittleren  Streuung  von  8,1%  und  im  zweiten 
Fall  ein  Wert  von  72  g mit  einer  mittleren  Streuung  von  10,3% 
gefunden.  Ganz  ahnlich  waren  die  Verhaltnisse  bei  Muster  b. 
Ein  Unterschied  zwischen  den  beiden  ZerreiBmethoden  war 
lediglich  insofern  festzustellen,  als  die  Streuungen  der  Einzel- 
werte  bei  den  Messungen  ohne  Abfangen  des  Belastungshebels 
groBer  waren  als  im  gegenteiligen  Fall.  Aus  diesem  Grunde 
erscheint  es  vorteilhaft,  die  Messungen  bei  moglichst  gedampf- 
ter  Hebelbewegung  durchzufiihren. 

Im  Gegensatz  zu  diesen  Ergebnissen  liegen  die  Verhaltnisse 
bei  Muster  c wesentlich  anders.  Das  in  Zahlentafel  1,  Spalte  5, 
angeflihrte  Beispiel  zeigt  eine  deutliche  Abnahme  der  Festig- 
keitswerte  wahrend  der  ZerreiBmessung.  Die  Angabe  einer 
mittleren  Spaltfestigkeit  der  Klebstelle  hat  daber  in  diesem 
Fall  keinen  Sinn.  Ein  verniinftiges  MaB  'fiir  die  Festigkeit 
scheint  vielmehr  der  Hochstwert  zu  sein,  der  bei  alien  durch- 
gefiihrten  Messungen  stets  unter  den  ersten  Werten  einer 
MeBreihe  auftrat. 

Auch  bei  den  Messungen  ohne  Abfangen  des  Belastungs- 
hebels war  bei  Muster  c im  allgemeinen  ein  Absinken  der  Spalt- 
festigkeiten zu  beobachten.  Daneben  traten  aber  auch  MeB- 
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Zahlentafel  1.  Aufeinanderfolgende  Spaltfestigkeitsmaxima 
je  eines- Priifsteins  bei  der  1.  Einspannart  (zwei  90°-Knicke) 

reihen  auf,  bei  denen  die  Werte  unregelmaBig  streuten,  ahnlich 
den  Ergebnissen  bei  den  Mustern  a und  b.  Man  kann  somit  bei 
dieser  Art  der  MeBdurchfuhrung  nicht  mit  eindeutigen  Er- 
gebnissen rechnen.  Es  ist  daher  vorzuziehen,  auch  bei  Papieren, 
die  sich  wie  Muster  c verhalten,  die  ZerreiBmessung  immer  bej 
moglichst  groBer  Dampfung  cler  Hebelbewegung  vorzunehmen. 

Deutung  der  bisherigen  Ergebnisse.  Die  Unterschiede,  die  in 
den  Spaltfestigkeiten  der  einzelnen  Papiermuster  auftreten, 
lassen  sich  in  ihren  Grundziigen  erklaren,  wenn  man  beobach- 
tet,  was  beim  Spalten  in  der  Klebstelle  selbst  vor  sich  geht. 
Im  Falle  des  Musters  a lost  sich  die  ineinandergeflossene  homo- 
gene Siegelmasse  fast  immer  von  einem  der  beiden  verklebten 
Streifen  ab  und  bleibt  als  Ganzes  auf  dem  anderen  Streifen 
zuriick.  Die  Spaltfestigkeit  ist  somit  im  wesentlichen  durch  die 
Kraft  bedingt,  mit  der  die  Siegelmasse  an  den  Papieren  haftet. 

Auch  bei  Muster  b reiBt  nicht  die  Klebeschicht  in  sich  au£> 
einander.  Im  Gegensatz  zu  Muster  a ist  hier  jedoch  die  Haftung 
am  Papier  so  groB,  daB  beim  Spalten  der  Klebstelle  die  oberste 
Papierlage  des  einen  Streifens  abgerissen  wird  und  mit  dem 
anderen  Streifen  verklebt  bleibt.  Man  miBt  somit  eine  Kraft, 
die  mit  der  Lagenfestigkeit  des  Papiers  bzw.  Kartons  in  engem 
Zusammenhang  steht.  Da  diese  Kraft  groBer  ist  als  die  Haft- 
kraft  des  HeiBklebers  an  der  glatten  Pergaminoberflache, 
liegen  auch  die  Spaltfestigkeitswerte  hier  hbher.  Dazu  kommt 
noch,  daB  die  fiir  die  Biegung  der  Streifen  notigen  Krafte  im 
Falle  des  Musters  b ebenfalls  groBer  sind  als  bei  Muster  a. 

Das  Papier  A 13  endlich  besitzt  eine  so  geringe  Festigkeit, 
daB  schon  bald  nach  Beginn  der  ZerreiBmessung  der  im  Papier 
ziemlich  stark  verankerte  HeiBkleber  Fasern  aus  der  Ober- 
flache  lierausreiBt.  Dabei  kann  es  soweit  kommen,  daB  einer 
der  beiden  Streifen  von  den  Randern  aus  abzureiBen  beginnt, 
be  vor  die  Klebstelle  ganz  gespalten  ist.  Die  Folge  davon  ist 
eine  Verringerung  der  wirksamen  Klebenahtbreite,  die  im 
Verein  mit  der  Abnahme  der  Papierfestigkeit  das  beobachtete 
Absinken  der  Spaltfestigkeitswerte  bewirkt. 

2.  Einspannart.  AnschlieBend  wurde  fiir  die  Muster  a (Per- 
gamin) und  b (leichter  Karton)  die  Spaltfestigkeit  auch  mit 
Hilfe  der  zweiten  Einspannart  (eine  Probe  ungeknickt,  die 
andere  mit  180°-Knick,  Abb.  6 b)  bestimmt.  Die  dabei  gefun- 
denen Werte  lagen  insgesamt  wesentlich  hoher  als  bei  der  ersten 
Einspannmethode.  So  ergab  sich  im  Falle  des  Pergamins  (a)  aus 
10  ZerreiBmessungen  ein  Mittelwert  von  206  g mit  einer  mitt- 
leren Streuung  von  9,6%,  wahrend  der  nach  der  1.  Ein- 
spannart bestimmte  Mittelwert  nur  69  g betrug.  Ein  Unter- 
schied war  aber  auch  noch  in  anderer  Hinsicht  festzustellen. 
Er  bestand  darin,  daB  die  jeweils  in  die  untere  Klemme  ein- 
gespannten  Streifen  bereits  nach  Erreichen  des  ersten  Aus- 
schlagmaximums  in  ihrer  ganzen  Breite  an  der  Klebstelle 
durchrissen,  ohne  daB  diese  selbst  weit  aufgespalten  worden 
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ware.  Man  erhalt  somit  fur  jede  Siegelnaht  nur  einen  Wert, 
im  Gegensatz  zu  den  MeBreihen,  wie  sie  in  Zahlentafel  1 dar- 
gestellt  sind.  Die  Angabe  einer  mittleren  Spaltfestigkeit  der 
Klebstelle  verliert  dadurch  ihren  Sinn,  und  auch  der  Unter- 
schied  zwischen  Messungen  mit  und  ohne  Abfangen  des  Be- 
lastungshebels  wird  bedeutungslos. 

Ganz  anders  war  dagegen  das  Bild,  da§  beim  Spalten  zweier 
gesiegelter  Streifen  des  Musters  b zu  beo  bach  ten  war.  Als  Bei- 
spiel  ist  im  folgenden  eine  MeBreihe  wiedergegeben,  die  unter 
Abfangen  des  Belastungshebels  gewonnen  wurde.  Das  Ab- 
fangen unterblieb  nach  dem  6.  und  8.  Wert  der  Reihe.  Das 
Aussehen  der  Reihe  war: 

337,  340,  340,  342,  333,  342  ->  572,  347  ->  420  (g). 

Bei  dieser  Messung  war  die  Tatsache  besonders  auffallend,  claB 
wahrend  der  Bestimmung  der  ersten  6 Maxima  keine  ReiB- 
wirkung  an  der  Klebstelle  festgestellt  werden  konnte.  Erst 
nach  Erreichen  des  siebten  Wertes  (572  g)  riB  die  Klebstelle 
erheblich  ein.  Sie  wurde  dabei  so  stark  verletzt,  daB  die  beiden* 
nachsten  Maxima,  deren  erstes  wieder  von  der  Null-Lage  des 
Hebels  aus  gemessen  wurde,  wesentlich  tiefer  lagen. 

Der  hier  beschriebene  Yerlauf  der  Messung  ist  charakteri- 
stisch  fur  alle  Siegelstellen  des  Musters  b,  die  nach  der  zweiten 
Einspannart  gepriift  wurden.  Solange  der  Belastungshebel 
sofort  nach  Einsetzen  der  Riickwartsbewegung  abgefangen 
wurde,  streuten  die  MeBwerte  nur  sehr  wenig;  es  trat  aber 
auch  keine  Spaltung  der  Klebstelle  auf,  sondern  der  Karton 
wurde  allmahlich  immer  scharfer  abgebogen.  Dalier  geben  diese 
Werte  keinen  AufschluB  liber  die  Spaltfestigkeit.  Zu  ihrer 
Kennzeichnung  sind  vielmehr  nur  diejenigen  Werte  geeignet, 
bei  deren  Messung  die  Klebenaht  deutlich  einreiBt,  im  obigen 
Beispiel  also  der  Wert  572  g.  Tn  den  meisten  Fallen  war  es  dabei 
so,  daB  die  Klebenaht  durch  das  erste  EinreiBen  ziemlich 
stark  verletzt  wurde  und  an  Festigkeit  verlor.  Daher  hat  nur 
die  Angabe  des  jeweiligen  Hochstwertes  als  Kennzeichen  fiir 
die  Spaltfestigkeit  Bedeutung.  Fiir  Muster  b ergab  sich  dabei 
aus  15  Einzelmessungen  ein  Mittelwert  von  560  g mit  einer 
mittleren  Streuung  von  8,5%. 

Die  geschilderten  Verhaltnisse  lassen  sich  erklaren,  wenn 
man  beriicksichtigt,  daB  zur  Biegung  der  Streifen  um  180° 
wesentlich  groBere  Krafte  notwendig  sind  als  die  fiir  die  nach 
der  ersten  Einspannart  erforderliche  Biegung  um  90°.  Wahrend 
des  anfanglichen  Verlaufs  der  Messung  dient  die  an  den  Streifen  ' 


angreifende  Kraft  fast  ausschlieBlich  der  Uberwindung  des 
Biegewiderstands,  was  daraus  ersichtlich  ist,  daB  der  Kriim- 
mungsradius  der  gebogenen  Streifen  immer  kleiner  wird.  Von 
einer  bestimmten  Kraft  an  bleibt  die  Biegung  konstant.  Es 
ist  diejenige  Kraft,  bei  welcher  der  Belastungshebel  die  be- 
obachtete  geringe  Riickwartsbewegung  ausfiihrt.  Im  weiteren 
Verlauf  der  Messung  wirkt  die  Kraft  dann  in  steigendem 
MaBe  auf  die  Klebenaht  ein,  bis  diese  auseinanderreiBt.  Dabei 
kommt  es  entweder  zu  einem  Abschalen  der  obersten  Papier- 
lage  auf  einem  der  beiden  Streifen  oder  zu  einem  AbreiBen  des 
ganzen  Streifens,  wie  im  Falle  des  Pergamins.  DaB  dort  der 
EinfluB  der  Biegungskrafte  nicht  so  in  Erscheinung  tritt  wie 
bei  dem  untersuchten  Karton  liegt  darin,  daB  der  Biegewider- 
stand  des  Pergamins  wesentlich  geringer  ist. 

Zusammenfassung 

Die  vorliegenden  Untersuchungen6)  haben  gezeigt,  daB  die 
fiir  die  HeiBsiegelung  maBgebenden  GroBen  bei  Anwen.dung 
des  lmpulsprinzips  hinreichend  genau  eingestellt  und  gemessen 
werden  krnnen.  Es  besteht  somk  die  Moglichkeit,  die  an  ver- 
schiedenen  Materialien  gefundenen  Festigkeitswerte  mit- 
einander  zu  vergieichen.  Als  KenngroBe  eignet  sich  die  Spalt- 
festigkeit. Sie  wurde  fiir  verschiedene  Papiere  unter  Heran- 
ziehung  zweier  im  Ausland  genormter  Einspannarten  mit  ge- 
dampftem  und  ungedampftem  MeBsystem  bestimmt.  Dabei 
ergab  sich,  daB  die  Messung  an  Proben,  deren  beide  Teil- 
streifen  vor  der  Klebstelle  um  90°  geknickt  sind,  mit  Damptung 
der  Hebelbewegung  am  zuverlassigsten  ist  und  die  aufschluB- 
reichsten  Werte  liefert.  AuBerdem  scheint  die  Art,  wie  hier  die 
Klebstelle  auf  ihre  Festigkeit  hin  beansprucht  wird,  den  Er- 
fordernissen  der  Praxis  am  ehesten  gerecht  zu  werden. 

Gleichzeitig  muB  betont  werden,  daB  nur  nach  Betrachtung 
des  Gesamtverlaufes  der  ZerreiBmessung  iiber  die  Auswertung 
z.  B.  durch  Mittelbildung  oder  Auswahl  eines  Hochstwertes 
entschieden  werden  kann.  Weiteren  Arbeiten  sind  die  prak- 
tischen  Fragestellungen  fiber  verschiedene  Kombinationen  von 
HeiBklebern  und  Papieren  bzw,  Folien,  iiber  erforderliche 
Mindestfestigkeiten  der  Siegelnahte  von  Beuteln  und  Schach- 
teln  u.  a.  vorbehalten.  (496) 

#)  Anregungen  fiir  Wrsuchsplanung  und  Gerateentwurf  verdankt  Ver- 
fasser  Herrn  Dr.-Ing.  habil.  H.  Klingelhoffer  (Institut  fiir  Lebensmittel- 
technologic,  Miinchen). 


Herstellung  von  PVC-Kunstleder  in  USA1) 


In  der  amerikanischen  Kunstlederindustrie  laufen  etwa 
250  Streichmaschinen,  die  ausschlieBlich  Vinylharze  auf  Ge- 
webe  und  andere  Unterlagen  auftragen.  Sie  verarbeiteten  1948 
4000  t Vinylharze. 

Das  Bestreichen  geschieht  groBtenteils  auf  Geraten,  wie  sie 
aus  der  Technik  der  Nitrozellulose-  und  Gammistreicherei 
iiberkommen  und  dann  von  den  einzelnen  Firmen  mehr  oder 
weniger.  verbessert  und  umgebaut  sind.  Bekannt  sind  die 
Prinzipien  des  Luftrakels  (,, floating  knife"),  der  allerdings 
einen  starken  Langszug  im  Gewebe  verursacht,  der  sog. 
Spreadingmaschine  (,, rubber  spreader",  Streichmesser  auf 
Gummiwalze),  die  meist  nur  ganz  dunne  Schichten  aufzu- 
tragen  gestattet,  und  der  Gummituch-Streichmaschine 
(,, rubber-blanket  coater"),  bei  der  ein  umlaufendes  endloses 
Gummituch  die  Unterlage  des  Gewebes  und  des  Streichmessers 
bietet.  Letztere  Einrichtung  gestattet  die  meisten  Variations- 
moglichkeiten  in  der  Auftragsstarke  und  Arbeit sgesch wind ig- 
keiten  bis  zu  60  m/min.  Es  konnen  auch  zwei  Luftrakel  in 
o Tandem  a nordnung  hintereinandergebaut  werden,  oder  die 

1 ) Vgl.  Mod.  Plastics  Bd. . 27  (Okt.  1949)  S.  82/85  und  162/66  sowie 
Bd.  27  (Nov.  1949)  S.  86/89  und  148/51. 


Maschine  kann  so  eingerichtet  sein,  daB  wahlweise  mit  oder 
ohne  Gummituch  gearbeitet  wird.  Die  Messerstarken  wechseln 
zwischen  1,5  und  18  mm;  die  Dicke  und  Gestaltung  der 
Messerkante  ist  wesentlich  fiir  die  Auftragsmenge. 

Eine  Auftragsmaschine,  die  auf  einem  neuen  Prinzip  beruht, 
ist  aus  der  Walzenauftragsmaschine  weiterentwickelt . Die 
Masse  wird  mittels  einer  Walze  im  tjberschuB  aufgetragen; 
die  Rolle  des  Streichmessers  nimmt  ein  Luftstrom  ein,  der 
aus  einer  Schlitzdiise  annahernd  tangierend  auf  die  um  eine 
zweite  Walze  umgelenkte  Gewebebahn  angeblasen  wird.  Dabei 
ist  die  Entfernung  der  Diise  sowie  ihr  Winkel  zur  Gewebebahn 
einstellbar.  Die  Arbeit sgeschwindigkeit  dieses  Gerats  ist  nur 
durch  die  Kapazitat  der  Trockeneinrichtung  beschrankt,  da 
das  Gewebe  ja  mit  keinen  festen  Metallteilen  in  Beruhrung 
kommt. 

Wahrend  die  Maschinenhersteller  auf  die  mannigfachen 
Vorteile  des  Walzenauftrages  hinweisen  (gleichmaBiger  Auf- 
trag,  glatte  Oberflache)  und  uberzeugt  sind,  daB  er  sich  zum 
Beschichten  insbesondere  leichter  Gewebe  durchsetzen  wird, 
sind  die  Kunstlederhersteller  vorerst  noch  anderer  Ansicht 
und  bevorzugen  die  Maschinen  mit  Streichmesser.  Bei  einer 
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modernen  Walzenauftragsmaschine  wird  der  Massenfilm 
zwischen  zwei  mittels  Mikrometer  genau  gegeneinander  ver- 
stellbaren  Walzen  gebildet  und  dann  von  der  einen  der  beiden 
Walzen  auf  das  Gewebe  aufgetragen,  die  sich  dem  Gewebe 
entgegenlaufend  dreht.  Ein  derartiges  Gerat  kostet  3 — 5mal 
soviel  wie  eine  normale  Streichmaschine,  arbeitet  aber  rascher, 
genau er  und  besser,  insbesondere  bei  dickeren  Pasten. 

Das  Trocknen  bzw.  Gelatinieren  der  bestrichenen  Ware  erfolgt 
unmittelbar  anschlieBend  an  das  Bestreichen,  und  zwar  ent- 
weder  in  waagerechtem  (Kanalsystem)  Oder  senkrechtem 
(Turmsystem)  Warenlauf.  Das  Turmsystem  hat  den  Vorteil, 
daB  es  nur  wenig  Platz  benotigt  und  die  Hintereinander- 
schaltung  mehrerer  Streich-  oder  Tauchapparaturen  gestattet. 
Die  Arbeitsgeschwindigkeiten  liegen  meist  unterhalb  1 m/min. 
Meist  werden  auf  derartigen  Maschinen  leichtere  Stoffe,  z.  B. 
Schirmseide,  verarbeitet,  welche  mehr  getaucht  als  gestrichen 
werden  sollen. 

Das  alte  Tauchverfahren  ist  im  iibrigen  weitgehend  iiberholt, 
da  die  Maschinen  zwar  billig,  die  Leistungen  aber  nicht  be- 
friedigend  sind  und  die  verlangte  diinne  Massenkonsistenz  bei 
den  meisten  PVC-Pasten  nicht  einzuhalten  ist.  Eine  moderne 
Abwandlung  des  Tauchverfahrens  stellt  die  iiblicherweise 
liegenden  Tauch walzen  auf  die  Seite,  so  daB  die  Gewebebahn 
senkrecht  hangt  und  nur  an  ihrem  oberen  Rand  von  einer 
Klammenkette  gefaBt  ist.  Auf  diese  Weise  lassen  sich  Isolations- 
stoffe,  Sonnenschutzstoffe  usw.  wesentlich  rascher  als  beim 
Tauchen  nach  der  bisher  iiblichen  Weise  in  einem  Turmsystem 
herstellen. 

Eine  Weiterentwicklung  der  Gummituch-Streichmaschine 
stellt  das  ,,Diatron“-Gerat  dar,  in  welchem  das  umlaufende 
Gummituch  durch  ein  feststehendes  aufblasbares  Gummikissen 
ersetzt  ist.  Die  Maschine,  die  sich  auch  beim  Reinigen  wieder 
mit  Leichtigkeit  auf  den  vorher  bestehenden  Druck  zwischen 
Messer  und  Gummi  einstellen  laBt,  eignet  sich  vor  aliem  zur 
Herstellung  kleinerer  Stiicke  und  Muster;  falls  ein  Durch- 
schlagen  der  Masse  durch  das  Gewebe  zu  befiirchten  ist,  sell 
sie  nicht  verwendet  werden. 

Zum  Kalandern  der  Gewebe  vor  und  zwischen  den  Stricken 
werden  die  iiblichen  Zweiwalzenkalander  mit  einer  heiBen  und 
einer  kalten  Walze  verwendet.  Meist  werden  mehrere  Striche 
aufgetragen,  die  in  der  Starke  bis  zu  etwa  0,15  mm  je  Strich 
und  im  Gewicht  bis  zu  140,  hochstens  210  g/m2  gehen. 

Die  friiheren,  aus  Losung  verarbeiteten  Bindemittel  wie 
Nitrozellulose  .und  Kautschuk  werden  immer  mehr  von  den 
PVC-Pasten  zuriickgedrangt,  welche  ganz  (,,Plastisole“)  oder 
fast  ganz  (,,Organosole“)  ohne  Losungsmittel  auskommen, 
Da  infolgedessen  jeder  Strich  wesentlich  dickere  Schichten 
hinterlaBt,  besteht  eine  starke  Neigung,  das  ;bisherige  Ver- 
haltnis  von  Gewebe-  und  Schichtstarken,  bei  Polsterkunstleder 
z.  B.  0;5/0,25  mm,  umzukehren  und  etwa  ein  0,15  mm  dickes 
Gewebe  mit  einer  0,6  mm  starken  Kunststoffschicht  zu  iiber- 
ziehen. 

Die  Kanaltrockner  fiir  Nitrozellulose  (12 — 30  m lang,  Tem- 
peratur  hochstens  150°  C)  weichen  nun  neuen  Konstruktionen, 
die  bis  auf  200°  C erhitzt  werden  konnen  und  in  mehrere 
getrennt  zu  regulierende  Abschnitte  aufgeteilt  sind.  Die  Luft- 
erhitzer  sitzen  jeweils  auf  dem  Kanalabschnitt,  den  sie  be- 
heizen;  als  hitzeerzeugende  Energie  kommen  indirekte  Ol- 
feuerung,  unmittelbare  Gasbeheizung,  elektrische  Bandheiz- 
korper,  Infrarotheizung  oder  strahlende  Warme  in  Frage. 
Die  Arbeitsgeschwindigkeit  kann  bei  solchen  Kanalen  bis  zu 
27  m/min  steigen.  Genaue  Kontroll-  und  meist  auch  Registrier- 
gerate  gestatten  die  Ausschaltung  von  Temperaturfehlern. 
Die  Isolation  der  Wande  gegen  Warmeabstrahlung  ist  be- 
sonders  wichtig. 

Ein  modernes  Gerat  dieser  Bauart,  bei  dem  die  Heizelemente 
in  Glasfaserisolationen  eingeschlossen  sind,  weist  einschlieBlich 
Gewebeab-  und  -aufwicklung,  Streichmaschine  und  Narb- 
vorrichtung  nur  eine  Lange  von  13  m auf.  Der  eigentliche  Heiz- 
kanal  ist  mittels  Luftdruckzylinders  heb-  und  senkbar.  Es  soil 


die  Arbeitszeit  angeblich  bis  auf  ein  Achtel  der  bisherigen 
herabsetzen.  Die  Beheizung  geschieht  durch  Chromnickel- 
drahte,  die  gegen  die  Kunststoffschicht  durch  eine  0,75  mm 
starke,  auf  der  andern  Seite  durch  eine  90  mm  dicke  Schicht 
aus  Glaswolle  abgedeckt  sind.  8 Heizkorper  liber  der  Ware 
weisen  eine  Temperatur  von  270°  C,  2 darunter  eine  von 
175°  C auf. 

Dabei  befinden  sich  die  ersteren  4 cm  iiber  der  Ware.  Die 
Arbeitsgeschwindigkeit  kann  7 — 32  m/min  betragen.  Kleine 
Geblase  erzeugen  einen  Luftstrom  zwischen  Heizplatten  und 
Kunstleder  und  entfernen  auf  diese  Weise  Dampfe,  die  sich 
aus  der  Kunststoffschicht  entwickeln  konnen.  Der  Strombedarf 
der  ganzen  Einrichtung  ist  40  kW,  der  Preis  fiir  150  cm  breites 
Gewebe  7500  Dollar.  Die  Regeleinrichtung  soli  eine  bis  auf 
2%  genaue  Einhaltung  der  Temperatur  gestatten. 

Die  Narbung  (Pragung)  der  Ware  erfolgt  unmittelbar  hinter 
der  Gelierzone  zwischen  einer  oberen  gekiihlten  Pragewalze 
und  einer  unteren  Gummiwalze.  Zwischen  der  Pragevorrich- 
tung  und  der  Aufwicklung  sind  noch  zwei  Kiihlwalzen  einge- 
schaltet.  Viele  Kunstlederhersteller  ziehen  es  aber  noch  vor, 
glatte  Ware  auf  einem  getrennten  Kalander  zu  pragen. 

Die  Abwicklungsvollen  werden  meist  in  der  iiblichen  Weise 
durch  Reibung  gebremst.  Es  ist  aber  vorgeschlagen,  an  dieter 
Stelle  ein  Fliissigkeitsgetriebe  zu  verwenden,  wie  es  an  Folien- 
kalandern  zum  Beschichten  von  Gewebe  iiblich'ist.  Ahnliche 
Einrichtungen,  d.  h.  hydraulische  Vorrichtungen,  sollen  an  der 
Aufwicklung  die  alten  Friktionsscheiben  ersetzen.  Ob  sich 
auch  fiir  den  Antrieb  vollhydraulische  Oldruckanlagen  durch - 
setzen  wie  in  der  Papierindustrie  (Pumpen  und  Fliissigkeits- 
motoren  statt  Generatoren  und  elektrischer  Motoren),  steht 
noch  dahin.  Hiermit  lieBe  sich  dann  die  Anbringung  von 
Tanzerwalzen  zur  Geschwindigkeitssteuerung  verbinden. 

Das  Ansetzen  von  Streichmassen  geschieht  meist  durch  die 
Kunstlederfabriken  selbst,  und  zwar  in  Ansatzen  von  40  bis 
200  kg  bei  einer  Mischzeit  von  etwa  1 h.  Langsam  laufende 
Riihrwerke  oder  Blitzmischer  werden  bevorzugt. 

Die  Kapitalanlage  fiir  eine  kleinere  Kunstlederanlage  ist 
nur  maBig,  um  so  mehr  kommt  es  auf  technische  Erfahrung 
und  die  Mitwirkung  geschulter  Fachleute  an.  (4266)  K.  St. 

2.  Bekanntmachung  iiber  typisierte  PreGmassen1) 

Mitteilung  der  Technischen  Vereinigung  der  Hersteller 
typisierter  PreBmassen  und  PreBstoffe  e.  V.2) 

In  Erganziing  zur  1.  Bekanntmachung1)  werden  nachfol- 
gend  diejenigen  PreBmassereihen  bekannt  gegeben,  die  in- 
zwischen  von  einem  der  beiden'  Priifamter  gepriift  und  fur 
typgerecht  befunden  worden  sind: 


Firmenkenn- 

Firma 

zeichen  im 
Ober- 
wachungs 

Handels- 

bezeichnung 

Typ 

Reihen- 

bezeichnung 

zeichen 

Bisterfeld  & 

Stolting,Rade- 

vormwald/ 

Rhld 

Bi 

Biralit 

11 

SI 

1500 

1400,  1600 

Resart  Ges. 
Kalkhof  & Rose 
Mainz  a.  Rh. 

Re 

Resart- 

Schnell- 

81 

1400, 1600, 6400 

preBmasse 

6600 

Siiddeutsches 
Kunstharzwerk 
Dr.  Elbel 
GmbH.,  Frank- 
furt a.  M.  . . 

SKW 

SKW-Schnell- 

31 

1300 

preBmasse 

12 

1300 

x)  1.  Bekanntmachung  siehe  Kunststoffe  Bd.  41  (1951)  Nr.  5,  S.  152. 
a)  Anschrift  der.  Geschaftsstelle : Darmstadt,  Claudiusweg  19. 
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Klimaprufung  zur  Ermittlung  der  Gebrauchseigenschaften  von 
Kunststoffen  und  anderen  Werkstoffen 


Von  Dr.-Ing.  H.  Hofmeier,  Dormagen-Niederrhein 

Die  Klimaprufung  hat  die  Aufgabe,  tins  mit  den , Gebrauchseigenschaften  neuer  Materialien  vertraut  zu 
machen.  Sie  hat  hierbei  eine  groffe  Bedeutung,  die  sich  keineswegs  nur  auf  die  Prufung  der  Tropenfestigkeit 
beschrankt.  Der  Beitrag  umreifft  die  Aufgabenstellung,  die  die  neugegriindete  Arbeitsgruppe  Klimapruf un- 
gen des  Fachnormenausschusses  Kunststoffe  im  DNA  ihren  Arbeiten  zugrundelegt. 


Aufgabe  der  Klimaprufung 

Wenige  Gebiete  des  Materialpriifwesens  werden  in  ihrer 
Bedeutung  — nicht  nur  fiir  die  Kunststoffe  — so  unterschatzt 
wie  die  Klimaprufung.  In  der  vergangenen  Zeit  wurde  sie  in 
Deutschland  sehr  gefordert  von  Seiten  der  Wehrmachts- 
behorden.  Diese  Forderung  hat  sich  als  Danaergeschenk  er- 
wiesen,  denn  sie  hat  die  weit  verbreitete,  aber  irrige  Ansicht 
gestarkt,  daB  die  Klimaprufung  nur  fur  die  Wehrmacht  von 
Interesse  sei,  deren  Waffen  und  Gerate  den  verschiedensten 
Klimabedingungen  ausgesetzt  waren.  Weite  Kreise  gestehen 
der  Klimaprufung  heute  allenfalls  noch  einige  Bedeutung  fiir 
den  Export  in  tropische  Lander  zu. 

Diese  Ansichten  gehen  an  dem  eigentlichen  Zweck  der  Klima- 
prufung vorbei.  Die  Klimaprufung  hat  vorwiegend  die  Auf- 
gabe, uns  mit  den  Gebrauchseigenschaften  neuer  Werkstoffe 
und  Werkstoffkombinationen  vertraut  zu  machen,  insbesondere 
auch  auf  lange  Sicht  gesehen.  In  fruheren  Jahrhunderten 
konnte  man  es  sich  leisten,  die  Gebrauchseigenschaften  neuer 
Werkstoffe  durch  praktische  Erprobung  iiber  lange  Zeitraume 
festzustellen.  Obwohl  die  praktische  Erprobung  am  sichersten 
zur  Ermittlung  von  Gebrauchseigenschaften  fiihrt,  ist  sie  in 
unserem  hochindustrialisierten  Zeitalter  doch  nicht  mehr  trag- 
bar,  da  neue  Werkstoffe  moglichst  bald  zu  wirtschaftlichen 
Erfolgen  fiihren  sollen  und  miissen.  Man  ist  daher  darauf  an- 
gewiesen,  durch  eingehende  Laboratoriumsuntersuchungen 
die  Gebrauchseigenschaften  festzustellen  und  ihre  voraussicht- 
lichen  Veranderungen  unter  den  jeweils  gegebenen  klimatischen 
Bedingungen  auf  oft  lange  Zeitraume  daraus  abzuleiten.  Es 
bedarf  keines  Hinweises,  daB  derartige  Extrapolationen  auBerst 
schwierig  sind  und  langjahriger  Erfahrungen  bediirfen. 

Klima  im  technischen  Sinne 

Nun  erhebt  sich  der  Einwand,  warum  unter  diesen  Umstan- 
den  die  Klimaprufung  nicht  schon  erheblich  fruher  eine  wesent- 
lich  groBere  Anwendung  gefunden  hat.  Hierzu  ist  zu  bemerken, 
daB  die  Klimaprufung  auf  besonders  klimaempfindlichen  Son- 
dergebieten  mehr  angewandt  wird,  als  man  gemeinhin  ver- 
mutet.  Es  ist  bisher  nur  verabsaumt  worden,  die  gewonnenen 
Erfahrungen  zusammenzufassen  und  fur  neue  Anwendungs- 
gebiete  zu  verwerten.  Bevor  aber  auf  diese  Fiagen  im  einzelnen 
eingegangen  wird,  soil  klargestellt  werden,  was  unter  Klima 
im  technischen  Sinne  zu  verstehen  ist. 

Dem  allgemeinen  Sprachgebrauch  folgend,  denkt  man  zu- 
nachst an  das  im  Freien  vorhandene  natiirliche  Klima,  das  sich 
aus  den  einzelnen  Klimafaktoren  und  ihren  Anderungen  ergibt. 
Als  Klimafaktor  ist  in  erster  Linie  die  Luft  zu  nennen  mit 
ihren  chemisch  und  physikalisch  wirksamen  Bestandteilen 
Sauerstoff,  Kohlensaure  und  Wasser.  Dem  Wasser  kommt 
dabei  eine  ganz  besondere  Bedeutung  zu  wegen  seiner  stark 
wechselnden  Mengen  und  weil  es  in  drei  Aggregatzustanden 
als  Dampf,  Nebel,  Tau,  Regen,  Schnee  und  Eis  auftritt.  Bei 
der  Meeresluft  spielt  auBerdem  der  Salzgehalt  noch  eine  nicht 
zu  vernachlassigende  Rolle.  Temper atur  und  Druck  sind  zwei 
weitere  Faktoren,  von  denen  der  letztere  insbesondere  fur  die 
Luftfahrt  in  groBen  Hohen  zu  beachten  ist.  Auch  der  EinfluB 
der  Luftbewegung  darf  nicht  unterschatzt  werden.  Endlich  ist 
die  elektromagnetische  Strahlung  der  Sonne  zu  nennen,  die, 


soweit  sie  von  den  Werkstoffen  absorbiert  wird,  dort  beacht- 
liche  physikalische  und  chemische  Veranderung  bewirken  kann. 

Als  sekundare  Klimafaktoren,  die  durch  das  eigentliche 
Klima  erst  bedingt  sind,  werden  gewohnlich  noch  die  Ein- 
wirkungen  von  Staub,  Flugsand  und  Kleinlebewesen,  wie 
Schimmel,  Faulnisbakterien  und  Insekten  hinzugenommen. 

Damit  waren  die  natlirlichen  Klimafaktoren  im  wesentlichen 
genannt.  Ihr  Rahmen  ist  aber  fur  die  technische  Klimaprufung 
zu  eng.  Zunachst  ist  noch  das  Industrieklima  zu  nennen,  da 
groBe  Industriegebiete  oft  ihr  eigenes  Klima  durch  die  Abgase 
der  Fabriken  haben.  Vom  Industrieklima  ist  nur  noch  ein 
kleiner  Schritt  zum  ,,kiinstlichen“  Klima.  Fiir  die  Werkstoffe 
und  ihr  Verhalten  ist  es  gleichgiiltig,  ob  die  einzelnen  Klima- 
faktoren wie  Temperatur,  Strahlung,  Luftbewegung  usw.  auf 
natiirliche  oder  kiinstliche  Ursachen  zuriickzufiihren  sind.  In 
diesem  Sinne  herrscht  im  Radioapparat  und  unter  der  Haube 
eines  Autos  ebenso  ein  ,, Klima"  wie  in  der  Wiiste  oder  im 
tropischen  Regenwald.  Nur  eine  derartig  umfassende  Aus- 
legung  des  Begriffes  Klima  wird  den  gegebenen  Verhaltnissen 
gerecht  und  zeigt  zugleich  die  weitgespannte  Bedeutung  der 
Klimaprufung  auf. 

Klimapriifungen  auf  Sondergebieten 

Es  ist  eine  Eigenart  aller  Klimafaktoren,  daB  sie  von  der 
Oberflache  her  wirksam  sind.  Werkstoffe,  die  mit  einem  be- 
sonders groBen  Verhaltnis  von  Oberflache  zu  Volumen  an- 
gewandt werden,  rjjiissen  daher  besonders  klimaempfindlich 
sein.  Als  solche  sind  die  ,,eindimensionalen“  Faden  und  Fasern 
an  erster  Stelle  zu  nennen.  Es  ist  bekannt,  daB  die  friihere 
Uberlegenheit  der  englischen  Tuche  auf  das  fiir  die  Verarbeitung 
giinstige  insulare  Klima  zuriickzufiihren  war.  Und  wenn  es  fiir 
Textillaboratorien  seit  Jahrzehnten  eine  Selbstverstandlichkeit 
ist,  nur  in^Raumen  mit  Normalklima  zu  priifen,  so  ist  dies  nichts 
anderes  als  eine  klimatische  ,,Einpunkt"-Priifung.  Besonders 
muB  hier  auch  das  Haarhygrometer  erwahnt  werden,  bei  dem 
die  eindimensionalen  Haare  zur  raschen  und  kontinuierlichen 
Messung  eines  Klimafaktors  dienen. 

Zu  den  zweidimensionalen  Gebilden  zahlt  vor  allem  das 
groBe  Gebiet  der  Anstrichstoffe,  das  ohne  Klimaprufung  iiber- 
haupt  nicht  zu  denken  ist.  Die  Klimaprufung  beginnt  in  diesem 
Falle  mit  der  verhaltnismaBig  einfach  durchzufiihrenden  Be- 
wetterungspriifung  und  endet  mit  modernen  Priifgeraten,  wie 
z.  B.  dem  Weatherometer  oder  ahnl.  Auch  die- Priifung  von 
Farbstoffen  auf  Lichtechtheit  gehort  hierher.  Ohne  diese  Prii- 
fung ware  die  rasche  Entwicklung  unserer  hochlichtechten  . 
Textilfarbstoffe  undenkbar  gewesen. 

Aber  auch  bei  ausgesprochen  dreidimensionalen  Werkstoffen  * 
ist  die  Klimaprufung  haufig  nicht  zu  entbehren.  Ein  Hinweis  . 
auf  die  verschiedenen  Alterungspriifungen  der  Kunststoff- 
und  Kautschuk-Industrie  sowie  die  Feuchtigkeitspriifungen 
der  Elektroindustrie  mag  hier  geniigen.  Nun  mag  es  vielleicht 
auf  den  ersten  Blick  als  zu  weitgehend  erscheinen,  eine  ,,ein- 
fache"  Alterungspriifung  im  Warmeschrank  als  Klimaprufung 
zu  bezeichnen.  Eingehende  Untersuchungen  in  den  letzten  Jahr- 
zehnten  haben  aber  gezeigt,  daB  diese  Priifungen  weit  schwie- 
riger  sind,  als  zunachst  angenommen  wurde,  und  daB  Luft- 
stromungen,  Warmeleitung  und  Warmestrahlung  eine  erheb- 
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liche  Rolle  dabei  spielen.  Die  Arbeitsgruppe  Klimatische  Be- 
anspruchung  von  Kunststoffen  des  friiheren  VDI-Fachaus- 
schusses  fur  Kunst-  und  PreBstoffe  hatte  sicb  daher  auch  ver- 
anlaBt  gesehen,  besondere  Richtlinien  fur  die  Durchfiihrung 
von  Warmepriifungen  an  Kunststoffen  und  Kunststofferzeug- 
nissen  herauszugeben.  Auf  die  Arbeiten  dieser  Gruppe  wird 
weiter  unten  noch  naher  eingegangen  werden. 

Aufgaben  der  Klimapriifung  fur  Kunststoffe 

Hierbei  handelt  es  sich  im  wesentlichen  um  die  Feststellung 
von  reversiblen  und  irreversiblen  Veranderungen.  Dies  konnen 
rein  physikalische  Vorgange  sein,  wie  z.  B.  thermische  Aus- 
dehnung,  Erweichung,  Versprodung,  Quellung,  Anderung  elek- 
trischer  Eigenschaften,  die  ohne  weiteres  reversibel  sind,  die 
aber  auch  zu  bleibenden  Veranderungen  fiihren  konnen.  Da- 
neben  konnen  chemische  Veranderungen  eintreten,  die  in  den 
seltensten  Fallen  reversibel  sind  und  stets  Anderungen  physi- 
kalischer  Eigenschaften  zur  Folge  haben.  Hierher  gehoren 
weitergehende  Hartungs-  und  Vulkanisationsvorgange,  Oxy- 
dationen,  Korrosionen,  chemische  Zersetzungen  u.  a.  m.  Da- 
neben  bildet  aber  auch  die  Untersuchung  von  Wechselwirkun- 
gen  zwischen  verschiedenen  Werkstoffen,  z.  B.  zwischen  Kunst- 
stoffen und  Metallen  oder  auch  Kunststoff  und  Kunststoff  ein 
groBes  Arbeitsgebiet  der  Klimaprufung. 

Solange  diese  Untersuchungen  unter  praktisch  auftretenden 
Bedingungen  vorgenommen  werden,  sind  sie  verhaltnismaBig 
einfach  auszuwerten.  Voraussetzung  ist  allerdings  eine  rich- 
tige  Versuchsanordnung,  die  nicht  immer  einfach  ist.  So  ist 
z.  B.  fiir  eine  Kaltepriifung  nicht  nur  die  Endtemperatur  von 
Bedeutung,  sondern  auch  die  Abkiihlungsgeschwindigkeit,  die 
moglichst  den  praktischen  Verhaltnissen  angepaBt  sein  muB. 
Schwierig  wird  die  Auswertung  aber  erst  dann,  wenn  'die  — ge- 
wohnlich  unter  ,,verscharften"  Bedingungen  — gewonnenen 
Versuchsergebnisse  dazu  dienen  sollen,  Schliisse  auf  das  Ver- 
halten  iiber  langere  Zeitraume  zu  ziehen.  Die  Schwierigkeiten 
dieses  Verfahrens,  das  in  vielen  Fallen  als  sehr  fragwiirdig  be- 
zeichnet  werden  muB,  sind  bekannt.  Trotzdem  wird  es  vor 
allem  in  Form  von  Alterungsprufungen  immer  wieder  ange- 
wandt,  weil  es,  wie  eingangs  betont,  in  unserem  Zeitalter  un- 
erlaBlich  ist,  durch  Kurzpriifungen  wenigstens  einen  ungefah- 


ren  Anhaltspunkt  fiir  das  Verhalten  neuer  Werkstoffe  iiber 
langere  Zeitraume  zu  erhalten.  Ein  t’ypisches  Beispiel  fiir  dieses 
Vorgehen  in  moglichst  exakter  Form  sind  die  Uberlegungen 
von  G.  Kroner  und  K . Becker  iiber  das  Verhalten  von  Zellulose- 
triazetatfolien1). 

Der  ebemalige  VDI-FachausschuB  fiir  Kunst-  und  PreB- 
stoffe hatte  die  Bedeutung  der  Klimapriifung  speziell  fiir  die 
Kunststoffe  friihzeitig  erkannt  und  im  Jahre  1941  eine  Arbeits- 
gruppe ,,  Klimatische  Beanspruchung  von  Kunststoffen"  zu- 
nachst  unter  dem  Namen  ,,Tropeneignung  von  Kunststoffen" 
gegriindet.  Trotz  der  schwierigen  Kriegsverhaltnisse  sind  aus 
ihr  eine  Reihe  von  Veroffentlichungen  hervorgegangen2). 

Die  Ergebnisse  einer  groB  angelegten  Gemeinschaftspriifung 
zahlreicher  Kunststoffe  in  feuchtwarmen  und  trocken-heiBen 
Klimapriifraumen  sind  leider  durch  die  Kriegsereignisse  weit- 
gehend  in  Verlust  geraten,  so  daB  eine  Veroffentlichung  der 
noch  vorliegenden  Einzelergebnisse  ohne  Xnteresse  ist.  Als 
Gesamtergebnis  kann  aber  festgestellt  werden,  daB  oft  schon 
geringfiigige  Abweichungen  in  den  Klimatisierungsbeding un- 
gen zu  erheblichen  Unterschieden  in  den  Resultaten  fiihren. 
Es  ist  also  sehr  schwierig,  an  verschiedenen  Priifstellen  iiber- 
einstimmende  Ergebnisse  zu  erhalten. 

Bel  der  groBen  Bedeutung,  die  der  Klimapriifung  besonders 
auch  fiir  die  Entwicklung  der  Kunststoffe  zukommt,  ist  es 
erfreulich,  daB  der  FachnormenausschuB  Kunststoffe  im 
DNA  eine  Arbeitsgruppe  fiir  Klimapriifungen  gegriindet  hat, 
die  in  der  nachsten  Zeit  mit  ihren  Arbeiten  beginnen  wird. 
Wegen  des  Mangels  an  Klimapriifraumen  wird  ihre  Tatigkeit 
zumindest  vorlaufig  sich  mehr  auf  die  Auswertung  alterer 
Erfahrungen  erstrecken  miissen.  Da  der  Erfahrungsaustausch 
aber  gerade  auf  diesem  Gebiet  sehr  mangelhaft  ist,  diirfte  sich 
ein  dankbares  Arbeitsgebiet  erschlieBen.  (499) 

1)  ETZ  Bd.  62  (1941)  S.  828/29.  Ausfuhrliches  Referat  in  Kunststoffe 
Bd.  32  (1942)  jS.  82. 

2)  VDI-Richtlinien : VDI  2024,  Kunst-  und  PreBstoffe  fiir  klimatische 
Beanspruchungen  (April  1944),  VDI  2025,  Durchfiihrung  von  Kalteprufungen 
an  Kunststoffen  (Oktober  1944),  VDI  2023,  Durchfiihrung  von  Warmepru- 
fungen an  Kunststoffen  und  Kunststofferzeugnissen  (Marz  1945)  und  DIN 
53893  Prufung  organischer  Kunststoffe  in  Warme-  und  Kalteschranken, 
Temperaturstufen  (April  1944). 


Ein  Gegenwartsbild  der  makromolekularen  Chemie 

Zum  70.  Geburtstag  ihres  Begrunders  und  Forderers  H.  Staudinger,  Freiburg  i.  Br.  am  23.  Marz  1951 


H.  Staudinger,  der  Forscher  zwischen  Materie  und  Leben, 
der  akademische  Lehrer  zweier  Generationen  naturforschender 
Geister  und  der  zentrale  Motor  einer  Schule,  die  eine  uns  so 
nahe  stehende  Disziplin  der  organischen  Chemie  entwickelt 
hat,  beging  semen  70.  Geburtstag.  Schiiler,  Mitarbeiter  und 
Freunde  widmen  dieser  Veranlassung  in  Band.  VI  (Marz  1951) 
der  Zeitschrift  ,,Die  Makromolekulare  Chemie"  einen  Stau- 
dinger-Festband,  der  ein  Gegenwartsbild  der  makromoleku- 
laren Chemie  vermittelt,  ein  Geschenk  zur  Ehre  des  Jubilars, 
von  seinen  Mitarbeitern  und  Freunden,  an  uns  alle,  die  wir 
uns  iiber  die  Grundlagen  der  makromolekularen  Chemie  mit 
deren  Folgeerscheinungen  im  weitesten  Sinne  beschaftigen. 

A.  Frey-Wy filing,  Zurich:  t)ber  den  inneren  Aufbau 
der  Zellulosemikrof  ibrillen.  Die  im  Elektronenmikroskop 
cntdeckten  Mikrofibrillen  nativer  Zellulose  enthalten  auf  dem 
Querschnitt  etwa  20  Micellarstrange.  Die  gegenseitigen  Lage- 
beziehungen  dieser  Strange  und  die  dadurch  bedingte  Locker- 
struktur  der  Mikrofibrillen  werden  diskutiert  unter  besonderer 
Beriicksichtigung  des  hydrolytischen  Querzerfalls  nativer  Zellu- 
losefasern. 

R.  Signer,  H.  Pfister  u.  H.  Studer,  Bern  :Elektronenmikro- 
skopie  der  Oberflache  von  Textilfasern . Das  Poly- 


styrolquarz-Abdruckverfahren  kann  in  einfacher  Weise  auf 
kleine  Gewebsstiicke  angewandt  werden.  Oberflachenstruk- 
turen,  die  von  friiheren  Autoren  beschrieben  wurden,  konnten 
bestatigt  und  einige  neue  Strukturen  beobachtet  werden. 

P.  H.  Hermans,  Utrecht:  X-ray  Investigations  on  the 
Crystallinity  of  Cellulose.  Es  wird  ein  Versuchsergebnis 
zur  Bestimmung  des  Kristallisationsgrades  von  Zellulose- 
fasern  aus  quantitativen  Rontgenuntersuchungen  gegeben. 
Zahlenwerte  fiir  natiirliche  und  regenerierte  Fasern  und  fiir 
daraus  erhaltene  Behandlungsprodukte  sind  zusammenge- 
tragen. 

B.  Jirgensons,  Seguin,  Texas:  Viskositat,  Fallbarkeit 
und  Schutzwirkung  der  Polyvinylpyrrolidone.  PVP 
verhalten  sich  vielfach  ahnlich  wie  Proteine,  insbesondere  die 
niederviskosen  Fraktionen  stellen  wirksame  Schutzkolloide  dar. 

H.  Hopf)  u.  C.  Rautenstrauch,  Ludwigshafen  a.  Rh. : Chemie 
und  Technik  des  Vinylidenchlorids.  Vinylidenchlorid 
bildet  bei  der  Emulsionspolymerisation  unter  AusschluB  von 
Sauerstoff  mit  einer  Reihe  von  Vinylverbindungen,  vor  allem 
mit  Vinylchlorid  Mischpolymerisate,  die  sich  durch  interessante 
Eigenschaften  auszeichnen.  Die  durch  Reckung  orientierten 
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Fasern,  Borsten,  Bander  u.  dgl.  weisen  neben  ungewohnlicher 
ZerreiBfestigkeit  hohe  Erweichungspunkte  und  groBe  Chemi- 
kalienbestandigkeit  auf. 

H.  Batzer  u.  F.  Wiloth,  Freiburg  i.  Br. : Bestimmung  des 
partiellen  Molvolumens  von  Polyestern  in  Benzol. 
Die  partiellen  Molvolumina  bei  20°  sind  bei  alien  untersuchten 
Polyestern  bis  zu  einer  Konzentration  von  10  g/1  konstant. 

F.  A.  Henglein,  Karlsruhe:  Makromolekiile  in  Bau- 
steinen  der  Technik  und  Natur.  Es  werden  Unter- 
suchungen  zur  Herstellung . von  Kunststeinen  nach  Art  kiinst- 
licher  Kalksandsteine  mitgeteilt,  dadurch  gekennzeichnet,  daB 
bei  der  hydrothermalen  Hartung  NaOH  mitverwendet  wird. 
Die  Untersuchungsergebnisse  werden  in  Beziehung  gesetzt  zu 
unserer  heutigen  Auffassung  iiber  den  Aufbau  des  Pflanzen- 
bausteins  Protopektin:  Die  beschriebenen  Kunstsandsteine 
sind  ,,Ubermolekule“,  bestehend  aus  raumvernetzten  SiOa- 
Kornern  (Makromolekiilen),  deren  Nachbarn  andererseits  mit 
Metallionen  vernetzt  sind.  Beim  Protopektin  hat  man  Ver- 
netzung  von  benachbarten,  kettenformigen  Pektin-Makro- 
molekiilen  durch  Metallionen-Briicken. 

B.  Vollmevt,  Karlsruhe:  Ein  Verfahren  zur  polymer- 
analogen  Nitrierung  von  stark  quellenden  Poly- 
sachariden,  wie  Pektin  und  Starke.  Die  beschriebene  Me- 
thode  ist  durch  direkte  Destination  von  etwa  70%igem,  aus 
einem  P205-HN03-Gemisch  erhaltenem  N205  auf  daszu  nitrie- 
rende  Praparat  charakterisiert,  die  im  Hochvakuum  erfolgt. 
Die  Reaktionsbedingungen  lassen  einen  Kettenabbau  ver- 
meiden. 

G.  Champetier  u.  K.  G.  Ashar,  Paris:  Les  alcali-cellu- 
loses:  Etude  des  systemes  cellulose-soude-eau, 
cellulose-potasse-eau  et  cellulose-lithine-eau . Im 
System  Zellulose- Alkalilaugen-Wasser  wurde  derjenige  Anteil 
an  Lauge  und  Wasser  bestimmt,  der  mit  der  Zellulose  infolge 
der  alkoholischen  Hydroxylgruppen  definierte  chemische  Mole- 
kiilverbindungen  bildet. 

A.  I.  Virtanen,  Helsinki:  Uber  die  enzymatische 
Polypeptidsynthese.  Es  wurde  die  enzymatische  Synthese 
hochmolekularer  Polypeptide  am  Beispiel  der  Plastein-Bildung 
in  Zeinhydrolysaten  durch  kristallisiertes  Pepsin  untersucht. 
Es  ergbit  sich  folgendes  Wahrscheinlichkeitsbild : Peptide  im 
Hydrolysat  ->  losliche  Zwischenpeptide  ->■  unlosliche  Poly- 
peptide oder  Plastein.  Hierbei  steigt  der  Polymerisationsgrad 
von  urspriinglich  4 — 6 iiber  8 — 12  auf  36 — 100. 

G.  Bier,  Frankfurt  a.  M. : Viskositatsuntersuchungen 
an  niedermolekularen  Kettenmolekiilen  mit  Sauer- 
stoffgliedern.  Der  EinfluB  von  Sauerstoff  auf  die  Viskosi- 
tatszahl  von  Kettenmolekiilen  wurde  an  Distearaten  von 
Glykol  und  seinen  Polymeren  und  im  Vergleich  an  solchen 
von  a - co  - Diolen  mit  steigender  Kettenlange  bestimmt 
und  aus  den  mit  steigendem  MG  divergierenden  Kurven  ein 
Zusammenhang  fur  die  Erhohung  der  inneren  Beweglichkeit 
von  Kettenmolekiilen  durch  Sauerstoff kettenglieder  gewonnen. 

W.  Kast,  Dormagen:  Netzstruktur  und  Orientierung 
von  Zellulosefasern.  Beim  StreckprozeB  konnen  sehr  ver- 
schiedene  Verhaltnisse  von  Langs-  und  Querkraften  auftreten 
und  verschiedene  Vernetzungsgrade  beobachtet  werden. 

J.  Hengstenberg,  Ludwigshafen  a.  Rh. : Uber  Licht- 
streu ungsmessungen  an  Fadenmolekiilen.  Nach  Be- 
schreibung  einer  einfachen  Apparatur  und  deren  Eichung 
werden  Auswertungsbeispielefiir  Streuungsmessungen  gegeben. 
Am  Beispiel  Polystyrol  wird  die  Bestimmung  des  MG  und  der 
Molekiildimension  durchgefiihrt  und  diskutiert. 

J.  Duclaux,  Paris:  Condensation  organique  et  con- 
densation minerale.  Anorganische  Kolloide  und  organische 
Makromolekiile  liohen  Molekulargewichts  unterscheiden  sich 
nur  durch  sekundare  Merkmale.  Vorstellungen  und  Begriffe 


der  physikalischen  Chemie  der  Makromolekiile  sind  auf  die 
anorganischen  Kolloide,  soweit  sie  durch  Kondensation  ent- 
standen  sind,  direkt  anwendbar. 

A.  Dobry  u.  F.  Boyer-Kawenoki,  Paris:  Acide  poly- 
acrylique.  Comparaison  des  donnees  osmometri- 
ques,  viscosimetriques  et  optiques.  Lichtzerstreuung 
und  Viskositat  ermoglichen  die  Berechnung  der  Raumerfiillung 
der  Makromolekiile  in  Losung.  Aus  dem  Verhalten  einer 
undissoziierten  Polyakrylsaure  muB  gefolgert  werden,  daB 
mindestens  eine  der  solchen  Berechnungen  zugrundegelegten 
Theorien  einer  Modifizierung  bedarf. 

E.  Husemann,  E.  Loes  u.  R.  Lotterle , Freiburg:  Uber  den 
fermentati ven  Abbau  von  Polysachariden,  II.  Die 
Bestimmung  der  Aktivitat  von  Zellulose,  Xylanase  und  Man- 
nase. 

H.  Haas  u.  D.  Teves,  Mannheim-Waldhof : Molekular- 
gewichts-Verteilung  in  technischen  Zellstoffen. 

K.  Dialer  u.  K.  Voglev,  Basel:  Molekulargewichts- 
verteilung  von  Poly  vinyipyrrolidon.  Beschreibung  der 
Fraktionierungsmethode,  Aufstellung  einer  Viskositats-MG- 
Relation  und  Hinweis  auf  eine  relativ  breite  MG-Verteilung 
der  untersuchten  Handelsprodukte. 

G.  Meyerhoff,  Mainz:  Zur  Methodik  der  Diffusions- 
messungen  in  organischen  Losungsmitteln.  Es  wird 
eine  Diffusionszelle  beschrieben  und  mit  ihr  an  Methakryl- 
saureestern  in  Azeton  durchgefiibrte  Messungen  angegeben. 

W.  Kern,  H.  Kdmmerer,  G.  DalVAsta  u.  R.  Dieck,  Mainz: 
Fraktionierte  Fallung  von  Losungen  von  p-Kresol- 
Formaldehyd-Harzen.  Die  Moglichkeit  der  Fraktionierung 
von  p-Kresol-Formaldehyd-Harzen  in  organischen  Losern 
durch  organische  Fallungsmittel  wird  belegt.  Ferner  werden 
Angaben  gemacht  iiber  die  Azetylierung,  die  Methylierung 
und  den  Umsatz  zu  Urethanen. 

W.  Kern,  R.  Schulz  u.  J.  Stallmann,  Mainz:  Uber  Poly- 
merisation mit  Hilfe  von  Redox- Systemen.  Beider 
durch  Eisen-Redox-Systeme  ausgelosten  Polymerisation  von 
Styrol  und  2,3  — Dimethylbutadien  wird  die  peroxydische 
Komponente  in  die  Makromolekiile  eingebaut.  Es  werden  An- 
haltspunkte  fiir  die  Annahme  beschrieben,  wonach  auch  die 
peroxydische  Polymerisation  durch  Radikale  ausgelost  wird, 
die  bei  einer  Redox-Reaktion  zwischen  Peroxyd  und  Mono- 
merem  entstehen. 

W.  Kuhn,  Basel:  Bedeutung  und  Entstehung  des 
Relaxionszeitspektrums  hochpolymerer  Stoffe.  Die 
Kenntnis  des  Relaxionszeitspektrums  gestattet,  das  gesamte 
viskos-elastische  Verhalten  einer  Substanz  zu  beschreiben. 
Am  Beispiel  Kautschuk  wird  die  rechnerische  Ableitung  aus 
dem  zeitlichen  Abfall  des  Elastizitatsmoduls  praktisch  durch- 
gefuhrt. 

E.  Jenckel  u.  G.  Rehage,  Aachen:  Uber  die  Viskositat 
des  Polystyrols  in  schlechten  Losungsmitteln. 

E.  W aldschmidt-Leitz  u.  F.  Zinnert,  Miinchen:  Uber 
stufenweise  Proteolyse  mit  Sauren. 

E.  Hagglund  u.  P.  W.  Lange,  Stockholm:  Uber  den  Sul- 
fitaufschluB  von  weiBfaulem  Buchenholz.  Die  beim 
AufschluB  von  mit  Polyporus  igniarius  befallenem  Buchenholz 
beobachteten  Anormalien  werden  auf  eine  bisweilen  das 
Lumen  vollstandig  ausfullende,  nicht  naher  untersuchte  Sub- 
stanz zuriickgefuhrt,  die  moglicherweise  auf  das  ausgefiillte 
Lignin  kondensierend  wirkt. 

F.  Patat  u.  F.  Kollinsky,  Basel:  Uber  die  Polymeri- 

sation des  Phosphornitrilchlorids.  Beschreibung  der 
Polymerisation  in  Substanz  und  in  Losern  bei  etwa  300°  C in 
Gegenwart  von  Sauerstoff.  Soweit  die  Polymeren  loslich  sind, 
weisen  sie  MG  bis  130000  auf.  (4618)  E . Escales 
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Rohstoffe 

Die  groBeren  Werke  unter  den  Ausstellern  zeigten  neben 
einem  Uberblick  iiber  die  breite  Palette  ihrer  Produkte  auch 
einige  Neuerungen,  z.B.  brachte  die  BASF,  Ludwigshafen  a.Rh., 
in  ihrem  groBen  Ausstellungs-Pavillon  Hinweise  auf  das  Perl- 
polymerisat  Polystyrol  V,  dessen  Perlen  auch  an  Stelle  von 
Glasperlen  verwendet  werden  konnen,  auf  das  neue  Losungs- 
mittel  „Omnisor‘  (Dimethylformamid)  sowieauf  die„Lumogen“- 
Farbstoffe,  die  auch  fiir  leuchtende  Imlien  verwendet  werden 
konnen ; daneben  eine  fjbersicht  iiber  die  Erzeugung  und  Ver- 
wendung  von  Perlon,  fiber  PVC,  Dispersionen  usw.  Bel  den 
F arbenf  abriken  Bayer  fiel  vor  allem  das  ,,GeIatinierungs- 
mittel  CN"  auf,  eine  Polyvinylchlorid  in  der  Hitze  gelierende 
Fliissigkeit,  die  in  der  Hitze  wie  ein  wirklicher  Weichmacher 
die  Verarbeitung  erleichtert,  in  der  Kalte  aber  nicht  als  Weich- 
macher wirkt.  Es  ist  z.  B.  jetzt  mogiich,  Hart-PVC-Schichten 
aus  Pasten  zu  gieBen.  Weitere  ausgestellte  Produkte  waren 
eine  Reihe  von  Weichmachern,  die  verschiedenen  „Cellit“- 
Sorten,  Alkydharze,  die  Isozyanate  und  Polyurethane  als 
Lackbindemittel  und  Schaumstoff-Rohstoffe  sowie  die  in  Vor- 
bereitung  befindlichen  Polyamid-SpritzguBmassen.  Dr.  Ale- 
xander W acker,  Munchen,  brachte  eine  breite  Ubersicht  iiber 
z.  T.  in  USA  hergestellte,  z.  T.  selbst  erzeugte  Silikone  mit 
Anwendungsbeispielen.  Eine  Reihe  von  Firmen  fiihrte  be- 
kannte  Produkte  vor,  so  die  CIBA,  Basel  (Araldit-Harze, 
PreBmassen,  Klebstoffe  wie  Redux),  die  Anorgana  US  Admini- 
stration, Gendorf  (Weichmacher  und  Losungsmittel),  die 
Chemischen  Werke  Hills,  Marl  (PVC,  Polystyrol,  Weichmacher, 
Losungsmittel),  die  Deutschen  Hydrierwerke,  'Diisseldorf 
(Edenol- Weichmacher),  die  Sichel-Werke  A.G.,  Hannover 
(Lackharze,  technische  Harze,  Weichmacher)  sowie  als  PreB- 
massen-Hersteller  Bister f eld  &>  Stolting,  Rodevormwald,  Inter- 
nationale Galalith-Gesellschaft,  Hamburg-Harburg,  sowie  die 
New  York-Hamburger  Gummiwaaren-Co.,  Hamburg.  Brown, 
Boveri  Cie.,  GroB-Umstadt,  zeigte  seine  neu  herausgebrachte 
Resopal-PreBmasse  sowie  PreBteile  daraus. 

Ein  nur  als  PreBstoff,  nicht  als  PreBmasse  auf  den  Markt 
kommendes  Material  ist  der  GEE-WEE-Kunststoff  von 
Gunther  Wagner,  Verpackungswerk,  Hannover,  bestehend  aus 
einem  Baumwollfaser-Mikrogeflecht,  impragniert  mit  Phenol- 
Kresolharzen  und  Graphit.  Wegen  seiner  auBergewohnlichen 
Harte  und  guten  Gleiteigenschaften  wird  er  fiir  Zahnrader, 
Lager,  Laufrollen  usw.  verwendet. 

V erarbeitungsmaschinen 

Von  Pressen  bauenden  Firmen  waren  vertreten  W.  Buss - 
mann  K.G.,  Munchen,  die  Industriewerke  Karlsruhe  sowie 
Fritz  Muller,  EBlingen,  und  Werner  cS*  Pfleiderer,  Stuttgart. 
Die  an  erster  Stelle  genannte  Firma  zeigte  eine  olhydraulische 
doppeltwirkende  Presse  mit  100  t SchlieB-  und  28  t Auswerfer- 
druck,  die  mit  halbautomatischer  Schaltung  versChen  ist, 
d.  h.  nach  Druck  auf  einen  Ausloseknopf  wickelt  sich  ein 
ganzer  PreB-  bzw.  SpritzpreBzyklus  selbsttatig  ab,  und  die 
Presse  bleibt  dann  wieder  offen  stehen. 

Auf  dem  Gebiet  der  Kalander  wurde  nur  der  Schmalrollen- 
kalander  von  Eichler  &>  Co.,  Diisseldorf,  gezeigt,  eine  Neu- 
entwicklung,  die  in  erster  Linie  fiir  die  Herstellung  diinnster 
Hart-PVC-Folie  gedacht  ist.  Es  handelt  sich  um  einen  elek- 
trisch  behei^ten  Vierwalzenkalander  der  Walzenabmessungen 
140  x300  mm,  dessen  Walzenspalte  durch  eine  Fetthydraulik 
verstellt  werden.  Der  Kalander  ist  mit  Einrichtungen  ver- 
sehen,  um  die  Folie  bei  der  Abnahme  von  der  letzten  Kalander- 
walze  stark  zu  verstrecken  und  gleichzeitig  abzuschrecken . 

Strangpressen.  Dieser  Kalander  wurde  von  einem  gleichfalls 
von  Eichler  <5-  Co.  entwickelten  „FlieBmischer<<  gespeist,  einer 


Strangpresse  von  40  mm  Schneckendurchmesser,  in  .der  die 
Masse  durch  den  Einbau  von  Stau-  und  Siebscheiben  sehr 
intensiv  durchgemischt  wird.  Bei  Drehzahlen  bis  zu  200  U/min 
leistet  diese  GroBe  des  FlieBmischers,  der  einen  Fiilltrichter 
mit  Riihrwerk  besitzt,  bis  zu  12  kg/h  und  kann  unmittelbar 
in  den  ersten  Walzenspalt  des  Kalanders  einspeisen.  Des 
weiteren  zeigte  Paul  Troester,  Hannover,  auBer  einem  Labor  - 
Mischwalzwerk  2 Ausfiihrungen  seiner  neuen  UP- Strang- 
pressen, deren  Charakteristikum  der  Aufbau  nach  dem  Bau- 
kastensystemist,  d.  h.  an  den  Getriebeteil  lassen  sich  Schnecken 
verschiedener  Lange  und  Form  und  durch  Bajonettverschliisse 
auch  verschieden  lange  Zylinder  sowie  unterschiedliche  Spritz- 
kopfe  ansetzen.  Hierdurch  kann  die  Maschine  dem  jeweils 
verarbeiteten  Kunststoff  sehr  gut  angepaBt  werden.  Die  Aus- 
wechselbarkeit  der  Schnecken  findet  sich  auch  bei  den  Strang- 
pressen der  Firma  A.  Reifenhauser , Troisdorf.  Diese  Maschinen 
zeigen  eine  sehr  elegante  GuBausfiihrung;  bei  dem  groBeren 
Modell  (60  mm-Schnecke)  ist  der  Spritzkopf  mittels  Schar- 
nieren  an-  und  abklappbar,  was  das  Reinigen  der  Maschine 
sehr  erleichtert.  Auch  diese  Strangpresse  besitzt  ein  Trichter- 
riihrwerk.  Stufenlos  regelbare  Schneckendrehzahlen  sowie 
genaue  Temperaturregelung  sind  fiir  moderne  Strangpressen 
selbstverstandlich . 

Der  von  der  Firma  Buss  A.G.,  Basel,  gezeigte  Ko-Kneter 
ist  bekannt1).  Als  Zweischnecken- Strangpresse  nach  dem 
Colombo- System  (Schnecken  gleicher  Lange,  gleichen  Durch- 
messers  und  gleicher  Drehrichtung,  die  ineinander  eingreifen) 
stellte  R.  H.  Windsor,  London,  das  Modell  RC  65  aus,  das 
etwa  30  kg/h  leistet.  Die  Strangpresse  kann  sowohl  als  Misch- 
schnecke,  evtl.  mit  Granuliervorrichtung,  wie  auch  als  Pro- 
duktionsmaschine  verwendet  werden  und  begegnete  erheb- 
lichem  Interesse,  weil  es  auf  dem  deutschen  Markt  seit  Jahren 
‘keine  Zweischnecken- Strangpressen  mehr  gegeben  hatte.  Die 
groBen  Windsor-Modelle  fiir  90  kg/h  Leistung  besitzen  sogar 
3 Schnecken. 

Von  den  zahlreichen  auf  der  Messe  vertretenen  Mischmaschi- 
nen  sei . besonders  der  von  Werner  d>»  Pfleiderer,  Stuttgart, 
gebaute  Kunststoff-  und  Dispersionskneter  erwahnt,  der  seiner 
Ausfiihrung  nach  etwa  die  Mitte  zwischen  den  bekannten 
Gummiknetern  und  dem  im  vergangenen  Jahr  in  Hannover 
gezeigten  Kunststoffkneter2)  halt.  Der  Kneter  besitzt  einen 
Nutzinhalt  von  200  1 und  erzeugt  stiindlich  etwa  4 Chargen 
mit  zusammen  an  die  600  kg. 

ZahlenmaBig  am  starksten  waren  Spritzguffmaschinen  ver- 
treten. Als  groBte  Ausfiihrung  ist  die  von  Becker  & van  HiiUen, 
Krefeld,  zu  erwahnen,  eine  wasserhydraulische  Maschine  ohne 
Kniehebel  mit  einem  SchuBvolumen  von  500  cm3.  Gegeniiber 
der  kiirzlich  veroffentlichten  Beschreibung3)  ist  das  auf  der 
Messe  ausgestellte  Exemplar  durch  VergroBerung  des  Formen- 
offnungsweges  und  des  Holmenabstandes  noch  verbessert ; die 
Maschine  wiegt  jetzt  (ohne  Formen)  27,5  t.  Wasserhydraulisch 
sind  ferner  die  Maschinen  von  Eckert  &>  Ziegler  GmbH.,  Weissen- 
burg/Bay.,  die  die  Ausfiihrungen  fiir  90mnd  fiir  180  g SchuB- 
gewicht  in  der  bekannten  Konstruktion  mit  Spreizhebel  auf 
der  FormschlieBseite  ausstellten.  Die  Firma  P.  Flesch,  Liiden- 
scheid,  wahlt  den  Weg,  ihr  kleines  Modell  (80  g)  wasser- 
hydraulisch, das  groBe  (120  g)  aber  olhydraulisch  zu  bauen. 
Dabei  sind  die  olhydraulischen  Maschinen  ohne  mechanische 
Zwischenglieder,  die  wasserhydraulischen  mit  Kniehebel 
gebaut.  Die  Schaltung  geschieht  halbautomatisch. 

Rein  olhydraulisch,  d.  h.  ohne  Kniehebel  usw.,  arbeiten  die 
Maschinen  der  Firmen  Ankerwerk  Gebr.  Goller,  Niirnberg, 

9 H.  List:  Kunststoffe  Bd.  40  (1950)  S.  185. 

2)  Kunststoffe  Bd.  40  (1950)  S.  189. 

9 K.  Stoeckhert:  Kunststoffe  Bd.  41  (1951)  S.  98. 
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Hahn  (S'  Kolb , Stuttgart,  sowie  Dr.  Fritz  Sommer  Nachf.,  Lii- 
denscheid,  von  denen  die  erste  kiirzlich  beschrieben  wurde4 *), 
wahrend  die  beiden  anderen  bereits  im  vergangenen  Jahre  auf 
der  Messe  vertreten  waren3),  inzwischen  aber  kleinere  Ver- 
besserungen  erfuhren.  Als  charaktcristisch  darf  fur  Anker -Ma- 
schinen  die  Fiihrung  der  formschlieBseitigen  Aufspannplatte  an 
zwei  Holmen  in  einem  langen  Kastenschlitten  und  der  sehr  be- 
stechende  auBere  Aufbau,  bei  Hahn  &>  Kolb  die  schrage  An- 
ordnung  der  beiden  Holme,  um  die  Form  leicht  zuganglich  zu 
machen,  sowie  die  Vielzahl  der  Regel-  und  Zusatzmoglich - 
keiten  genannt  werden,  wahrend  Sommer  eine  vierholmige 
Kons+ruktion  bevorzugt  und  eine  Pumpe  verwendet,  deren 
Fiillgrad  und  Richtung  durch  eine  Taumelscheibe  gesteuert 
wird. 

Eine  Neuerscheinung  auf  dem  Gebiet  der  SpritzguBmaschi- 
nen  stellt  die  olhydraulische  Maschine  der  V ereinigten  Werk- 
zeugmaschinenfabriken,  Frankfurt  a.M.;  dar.  Hier  konnen  an 
den  automatisch  gesteuerten  und  vier  Holme  besitzenden 
SchlieBteil  je  nach  Wunfech  SpritzteiJe  fur  thermoplastische 
Kunststoffe  oder  fur  Metalle  angesetzt  werden.  Gezeigt  wurde 
das  Modell  fur  Kunststoff-Verarbeitung  mit  einer  SchuB- 
leistung  von  40  g.  Der  Spritzteil  wird  vor  jedem  SchuB  hydrau- 
lisch  um  einen  kleinen  Winkel  angehoben,  bis  die  Duse  in  der 
AnguBbuchse  der  Form  anliegt. 

R.  H.  Windsor , London,  bevorzugt  bei  seinen  olhydrau- 
lischen  Maschinen  den  FormschluB  durch  Kniehebel.  Durch 
Zentral-Druckschmierung,  genaue  Ausbalanzierung  aller  Kon- 
struktionsteile  und  die  Moglichkeit,  den  ganzen  Spritzzylinder 
zuriickzufabren,  sind  die  Maschinen  seit  dem  letzten  Jahr 
vervollkommnet  worden. 

Als  rein  mechanisch  angetriebene  Maschinen  sind  die  von 
Gebr.  Battenfeld , Meinerzhagen,  bekannt.  Gezeigt  und  vor- 
gefiihrt  wurden  die  60  g-und  160  g Modelle,  wahrendMaschinen 
mit  bis  an  die  1000  g Spntzgewicht  nach  diesem  Prinzip 
gebaut  werden. 

Als  Zusatzgerate  zu  Kunststoffpressen  biirgern  sich  die 
Hochfrequenz-V orwdrmgerate  immer  mehr  ein.  Gezeigt  wurden 
derartige  Vorrichtungen  von  Fritz  Diisseldorf,  Freiburg/Brsg., 
F.  W.  R.  Herfurth  K.G.,  Hamburg,  (Tischgerat  fur  200  g Ein- 
fiillmenge),  Himmelwerk  AG.,  Tubingen,  Rohde  &>  Schwarz, 
Miinchen,  sowie  Scillo  GmbH.,  Hamburg.  Zum  VerschweiBen 
von  Folien  dienen  die  Hochfrequenz-NahtschweiBmaschinen 
( F . W . R.  Herfurth  K.G.,  Hamburg,  mit  Kochs  Adler -Nah- 
maschinenfabriken,  Bielefeld,  sowie  die  SchweiBpressen,  die 
mit  beliebig  geformten  Elektroden  auch  verwickelte,  jedoch 
annahernd  ebengeformte  Nahte  in  einem  einzigen  Arbeits- 
vorgang  herstellen  (F.  W.  R.  Herfurth  K.G.,  Hamburg;  C.  Lorenz 
A .G.,  Stuttgart;  A . Schwalbach,  Hamburg;  Scillo  GmbH.,  Ham- 
burg). Fur  kleinere  folienverarbeitende  Werke  wird  ein  Spezial- 
gerat  der  Firma  Schwalbach  zum  SchweiBen  von  Knopflochern 
in  PVC-Folien  sowie  zum  AnschweiBen  von  Kunststoff- 
Knopfen  an  derartige  Folien  sehr  beach tenswert  sein. 

Die  sehr  groBe  Zahl  der  auf  der  Messe  gezeigten  Mahl-  und 
Mischmaschinen  sowie  der  Regel-  und  Priifgerate  sei  nur 
zusammenfassend  erwahnt. 

Ferner  sei  hingewiesen  auf  eine  DickenmeBanlage  unter 
Verwendung  von  Betastrahlen,  die  die  Frieseke  &>  Hoepfner 
GmbH.,  Erlangen -Bruck,  zur  laufenden  Messung  und  t)ber- 
wachung  von  Flachengewichten  ohne  Beriihrung  der  Folieher- 
stellt.  Tablettiermaschinen  als  Exzenter-  sowie  als  Rundlaufer- 
presse  zeigte  die  Fa.  Emil  Korsch,  Berlin  Wittenau6). 

Kunststoff-Verarbeitung 

Wie  sehr  die  Kunststoff-Verarbeitung,  meist  als  zuliefernde 
Industrie,  mit  alien  anderen  Industriezweigen  verflochten  ist, 
erhellt  fiir  den  Messebesucher  aus  der  einfachen  Tatsache,  daB 
er  kunststoffverarbeitende  Firmen  in  anhezu  jeder  Halle 

4)  H.  Goller,  Kunststoffe  Bd.  40  (1950)  S.  386. 

s)  Kunststoffe  Bd.  40  (1950)  S.  295.  • 

®)  Kunststoffe  Bd.  41  (1951)  S.  126. 


findet,  so  daB  nur  eine  Minderzahl  in  der  eigentlichen  Kunst- 
stoff-,  Kautschuk-  und  Chemie-Halle  XV  zusammengefaBt 
werden  konnte.  Die  folgende  Obersicht  erhebt  daher  keinen 
Anspruch  auf  Vollstandigkeit. 

Unter  den  Kunststoff  Verbrauchern  steht  die  Elektrotechnik 
nach  wie  vor  an  erster  Stelle.  Hier  sei  zunachst  die  Vielzahl 
der  Firmen  erwahnt,  die  PreB-  und  Spritzteile  aus  Kunst- 
stoffen  (Phenoplaste,  Aminoplaste  und  Polystyrol  usw.)  her- 
stellen ( Agalitwerk  Kattwinkel  & Co.,  Mispe;  Bar  Elektrowerke 
GmbH.,  Schalksmuhle ; Bamberger  Indusirie-Ges.  K.G.,  Bam- 
berg; Bayerische  Elektrozubehor  GmbH.,  Lauf;  Bender&*  Wirth, 
Kierspe-Bahnhof ; Bohmer  (S*  Co.  GmbH.,  Miischede;  Robert 
Bosch  GmbH.,  Stuttgart;  Brokelmann,  Jaeger  <&>  Busse  K.G., 
Neheim-Hiisten ; Brunnquell,  Ingolstadt;  Busch-Jaeger  A.G., 
Liidenscheid;  Dr.  Deisting  & Co.  GmbH.,  Kierspe;  Fr.  Dor- 
gcheln,  Liidenscheid;  Eichhoff -Werke  GmbH.,  Liidenscheid; 
Ellenberger  & Poensgen  GmbH.,  Altdorf  (Ndg.) \^Fre$en  (S'  Co., 
Liidenscheid ; Gebr.  Berber , Schalksmuhle ; Gebr.  von  der  Horst, 
Liidenscheid ; Gebr.  Merten,  Gummersbach ; Gebr.  Vedder 
GmbH.,  Schalksmuhle;  G.  Giersiepen,  Radevormwald ; G.  Hen- 
sel  GmbH.,  Altenhundem;  P.  Hochkopper  &•  Co.,  Liidenscheid; 
Hoppmann  & Mulsow,  Hamburg;  P.  Jordan,  Berlin- Steglitz ; 

A.  Jung,  Schalksmuhle;  Kaiser  (S'  Spelsberg,  Schalksmuhle; 
H.  Kleinhuis,  Liidenscheid;  Klockner- Moeller  GmbH.,  Bonn; 
H.  Kopp,  Alzenau;  Th.  Krageloh  Comp.,  Dahlerbriick; 
Lohmann  & Welschehold  K.G.,  Meinerzhagen;  K.  Lumberg, 
Schalksmuhle,  Markische  Elektro-Industrie  A.  Vedder  K.G., 
Schalksmuhle;  W.  Nachtrodt,  Schalksmuhle;  Norddeutsche 
Kunststoff -GmbH.,  Hamburg;  Paris  & Co.,  Schalksmuhle; 
Heinr.  Popp,  Rohrenhof ; G.  Riiger  (S'  Co.,  Essen;  R.  Schneider 
GmbH.,  Offenbach;  S eckelmann  &>  Co.  K.G.,  Liidenscheid; 
Telefonbau  u.  Normalzeit  GmbH.,  Frankfurt;  Vereinigte  Iso - 
latorenwerke  A.G.,  Berlin;  Vofiloh-Werke  GmbH.,  Werdohl; 

B.  Weisser,  Neresheim;  F.  Wieland  GmbH.,  Bamberg;  C.  A. 
Winkhaus,  Carthausen). 

Wahrend  hier  das  Schwergewicht  meist  auf  der  Seite  der 
hartbaren  Massen  liegt,  verarbeiten  die  Kabel-  und  Leitungs- 
werke  aussohlieBlich  Thermoplaste.  Die  Verwendung  von  PVC 
ist  seit  Jahren  bekannt.  Fiir  Spezialkabel  schieben  sich  Poly- 
styrol und,  soweit  es  die  Lieferlage  zulaBt,  Polyathylen  vor 
(Coroplast  Fritz  Muller  K.G.,  Wuppertal;  Deutsche  Kabelwerke 
GmbH.,  Rheydt;  Felten  < S>  Guilleaume  Carlswerk  A.G.,  Koln; 
Hachethal  Draht - und  Kabelwerke  A.G.,  Hannover;  Kabelwerk 
Duisburg,  Duisburg;  Kabelwerk  Reinshagen,  Wuppertal; 
Kabelwerk  Rheydt  A.G.,  Rheydt;  Kabelwerk  Vohwinkel  A.G., 
Wuppertal;  Kabelwerk  Wagner  K.G.,  Wuppertal;  Kabelwerk 
Wilhelminenhof,  Arolsen;  Kabelwerke  Fr.  C.  Ehlers,  Hamburg; 
Kabel-  und  Metallwerke  Neumeyer  A.G.,  Niirnberg;  Lynenwerk 
K.G.,  Eschweiler;  Kerpenwerk  GmbH.  <S>  Co.,  Stolberg;  Mar- 
kische  Kabelwerke  A.G.,  Berlin;  Norddeutsche  Kabelwerke  A.G., 
Berlin;  Osnabriicker  Kupfer-  u.  Drahtwerk,  Osnabriick;  Sud- 
deutsche  Kabelwerke,  Mannheim). 

SchichtpreBstoffe  (Hartgewebe  und  Hartpapier)  sowie  Er- 
zeugnisse  hieraus  fiir  die  Elektroindustrie  stellten  die  Firmen 
Bister  f eld  & Stolting,  Radevormwald;  I sola  Werke  A.G.,  Bir- 
kesdorf,  und  Micafil  A.G.,  Ziirich,  aus. 

Auf  dem  Gebiet  der  Beleuchtungstechnik  sind  zunachst 
einige  Firmen  zu  erwahnen,  die  Beleuchtungskorper  bzw. 
Teile  hierfiir  aus  Kunststoffen  pressen;  hier  finden  in  erster 
Linie  Aminoplaste  in  bellsten  Einstellungen  Verwendung 
(Hoffmeister  (S'  Sohn,  Liidenscheid;  Quincke  (S'  Windfuhr, 
Liidenscheid;  Reininghaus  & Co.,  Liidenscheid).  Mit  der  stei- 
genden  Verwendung  von  Leuchtrohren  hat  sich  die  Not- 
wendigkeit  ergeben,  durch  Reflexion  oder  Diffusion  des  von 
den  Rohren  unmittelbar  ausgehenden  Lichtes  eine  blendfreie 
Beleuchtung  zu  erreicben.  Da  diese  Rohren-Leuchtkorper  zu 
Leuchten  ganz  unterschiedlicher  GroBe  zusammengestellt 
werden,  hat  man  meist  die  Form  eines  aus  kleinen  Einzelteilen 
zusammengesetzten  ,, Rasters"  gewahlt,  der  sich  beliebig  ver- 
groBern  laBt.  Drei  dieser  ,, Raster"  wurden  gezeigt:  der  der 
Firma  Brown,  Boveri  (S'  Cie.,  GroB-Umstadt,  der  aus  glatten 
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milchweiBen  Staben  (Streifen)  von  ,,Resopar‘-Aminoplast- 
Hartpapier  zusammengesteckt  ist,  der  der  Nova-Lux  Gesell - 
schaft,  Koln,  der  aus  kleinen  viereckigen  Waben  aus  thermo- 
plastischem  milchweiBem  Material  durch  Verbindung  mittels 
Diibeln  und  Verkleben  zusammengebaut  wird,  sowie  der  der 
Firma  Ulmer  Preffwerk  F.  Zwick  K.G.,  Neu-Ulm,  der  das  Licht 
durch  Reflexion  an  den  zahlreichen  Riffelungen  des  glasklaren 
Materials  zerstreut  und  durch  Zusammenstecken  kleinster 
Einzelteilchen  gebildet  wird.  Durch  gebogene  Telle,  Seiten- 
abdeckungen  usw.  konnen  Beleuchtungskorper  beliebiger 
Form  mit  solchen  Rastern  umgeben  werden. 

SchlieBlich  war  in  der  Halle  der  Elektroindustrie  noch  fest- 
zustellen,  daB  einige  Motorenfirmen  dazu  iibergehen,  Spezial- 
motore  fur  sehr  hohe  Belastungen  mit  vollstandiger  Silikone- 
Isolation  zu  liefern. 

Schichtpreffstoffe  fur  andere  Verwendungszwecke.  als  in  der 
Elektroindustrie  waren  das  „Resopar‘-Hartpapiermaterial  von 
Brown , Boveri  & Cie.,  GroB-Umstadt,  als  Wandverkleidung, 
Tischbelag,  Mobelbaustoff,  in  der  Werbungstechnik  usw.7), 
sowie  das  ,,PAG"-Holz  des  Prej3werks  A.G.,  Essen.  Wandver- 
kleidungen,  Armaturenbretter,  Stuhlsitze  und  andere  Mobel- 
tede,  Leisten  flir  die  Innenarchitektur  und  den  Karosseriebau 
und  andere  Moglichkeiten  wurden  hier  gezeigt. 

Auf  dem  Gebiet  der  Verpackung  waren  zunachst  die  4 Her- 
steller  von  Zellulosehydrat-Folien  mit  ihren  Erzeugnissen  ver- 
treten:  J.  P.  Bemberg  A.G.,  Wuppertal,  mit  „Cuprophan“, 
Kalle  & Co.  A.  G.jWiesbaden,  mit  ,,Cellophanf<  und  auBerdem 
mit  der  Polyamidfolie  „ Supronyl",  die  Phrix  GmbH.,  Hamburg, 
mit  ,,Phriphan“  -sowie  Wolff  (S'  Co.  K.G.a.A.,  Walsrode,  mit 
,,Transparit“.  Einige  PreB-  und  SpritzguBwerke  zeigten  Ver- 
packungsdosen  usw.,  z.  B.  die  Internationale  Galalith-Ges . A.G., 
Hamburg,  eine  runde  Dose  aus  glasklarem  Polystyrol,  die 
einen  saugend  schlieBenden  und  durch  den  auBeren  Luftdruck 
festgehaltenen  Deckel  besitzt  (in  erster  Linie  fur  Fischkonser- 
ven  und  ahnliches),  sowie  Gunther  Wagner,  Verpackungswerk, 
Hannover.  Eine  Neuerung  auf  dem  Verpackungsgebiet  stellen 
aus  ziemlich  hartem  PVC  geblasene  Flaschen  dar,  die  das 
Kautex-W erk  Reinold  Hagen,  Hangelar,  in  GroBen  bis  zu  10  1 
herstellt.  Das  gleiche  Werk  fertigt  derartige  Flaschen  und 
Ballons  auch  aus  Polyathylen.  Die  Arbeitsgemeinschaft  Ver- 
packung zeigte  auf  ihrem  Stand  eine  Reihe  amerikanischer 
Verpackungsmuster,  unter  denen  solche  aus  Kunststoff  eine 
wesentliche  Rolle  spielten,  und  ein  ,,Autoferm“-Gerat  {Radtke 
&>  Schulz,  Hamburg)  zum  VerschlieBen  von  Polyathylen  - 
Beuteln  und  -Sacken. 

Auf  dem  Gebiet  der  Buroartikel  hatten  folgende  PreB-  und 
Spritzfirmen  ausgestellt:  Alresa  K.G.,  Saulgau;  W.  Dreusicke 
&>Co.  K.G.,  Berlin  (Tasten) ; T.  P.  Mobius,  Erlangen  (Bleistift- 
spitzer) ; Preffwerk  Westfalen  Fr.  Hefendehl,  Kierspe-Bahnhof ; 
V off  &>  Sohn,  Lenhausen ; K.  Zech , Forchheim  (Bleistiftspitzer) . 

Allgemeine  Spritz-  und  Preffartikel  wurden  ausgestellt  von : 
C.  Acker  Sohn,  Schwelm;  Bebrit-Preffstoffwerke  GmbH.,  Bebra; 
Coko-Werk  C.  Koch,  Schotmar;  New  Y ork-Hamburger  Gummi- 
waaren-Co.,  Hamburg;  Preffstoffwerk  Schoppenstedt  P.Schnake 
GmbH.,  Schoppenstedt. 

Die  Verarbeitung  von  Hart-PVC  spielt  natiirlich  in  erster 
Linie  fur  den  chemischen  Korrosionsschutz  eine  Rolle: 
Fr.  Blasberg,  Solingen  (Eimer) ; Dr.  W.  Kampschulte  & Cie., 
Solingen  (Galvanisiertrommel) ; Kautex-Werk  Reinold  Hagen, 
Hangelar  (Behalter,  Auskleidungen,  Beizkorbe,  Rohre  usw.) 
und  Wernert  Industrie  GmbH.,  Miilheim  (Pumpen).  Das 
Ulmer  Preffwerk  Fr.  Zwick  K.G.,  Neu-Ulm,  stellt  durch  Sintern 
von  PVC  porose  Platten  und  Filter kerzen  her,  die  als  Filter 
fur  Gase  und  Fliissigkeiten  verwendet  werden  konnen. 

Wenig  vertreten  waren  die  Verarbeiter  von  Weich-PVC. 
Folien  stellten  A norgana,  Gendorf,  und//.  Rost  & Co.,  Hamburg- 
Harburg,  aus,  desgleichen  auch  Gartenschlauche.  Coroplast 
Fritz  Muller  K.G.,  WuppertaLNachstebreck,  zeigte  neben 

7)  Kunststoffe  Bd.  41  (1951)  S.  148. 


Wickelbandern,  Isolierschlauchen  und  den  ublichen  Profilen 
auch  Kederprofile  fur  die  Schuhindustrie  mit  Quernarbung, 
die  das  bekannte  Bild  der  ausschlieBlichen  Langsnarbung  ange- 
nehm  belebt.  Das  Kautex-Werk.  Reinold  Hagen,  Hangelar, 
konnte  neben  den  bereits  erwahnten  Artikeln  auf  eine  wichtige 
technische  Neuerung  hinweisen:  aus  ziemlich  hartem  PVC 
werden  Lauffutter  fiir  Seilscheiben  angefertigt,  die  einen  Rei- 
bungskoeffizienten  von  iiber  0,5  aufweisen  und  daher  rutsch- 
sicher  sind.  AuBerdem  sind  sie,  im  Gegensatz  zu  den  bisher 
verwendeten  Futtern  aus  Holz,  Gummi  oder  Leichtmetall, 
unempfindlich  gegen  Ole,  Fette  und  aggresive  Grubenwasser, 
sehr  schwer  entzundlich  und  nicht  funkend.  Auch  ihre  Ab- 
nutzung  ist  sehr  gering.  Im  Bergbau  finden  sich  zahlreiche 
Einsatzmoglichkeiten  fiir  diese  Futter,  auch  in  Blindschacht- 
haspeln,  fiir  die  sie  amtlich  zugelassen  sind.  C.  Scholtz  A.G., 
Hamburg-Wandsbek,  zeigte  seine  bekannten  Balscholit-Treib- 
riemen  aus  Kunststoffen. 

Eine  Mittelstellung  zwischen  Hart-  und  Weich-PVC  nehmen 
die  Zangenhullen  des  Kautex-W erks  Reinold  Hagen,  Hangelar, 
ein.  Es  handelt  sich  um  einseitig  geschlossene  Schlauchstucke 
aus  ziemlich  harter  Masse,  die  nach  dem  ,,Vietum“-Verfahren8) 
vorbehandelt  sind  und  sich  daher  beim  Erwarmen  eng  an  die 
hineingesteckten  Metallgriffe  der  Zangen  anlegen,  ohne  daB 
ein  Klebstoff  benotigt  wird.  Auch  ganz  unregelmaBige  Zangen- 
griffe  lassen  sich  auf  diese  Weise  mit  einem  isolierenden,  korro- 
sionsfesten,  schweiBunempfindlichen  und  nicht  abblatternden 
fjberzug  versehen. 

Als  Verarbeiter  von  Akrylharzen  stellten  die  Firmen  I<.  Ba- 
; fanz , Berlin,  und  Siiffmost-Zentrale  GmbH.,  Ober-Erlenbach 
bei  Bad  Homburg,  aus. 

\ 

Als  grundsatzlich  neues  Erzeugnis  der  Firma  Ulmer  Preff- 
werk Fr.  Zwick  K.G.,  Neu-Ulm,  muB  ein  thermoplastischer 
faserhaltiger  Kunststoff  erwahnt  werden,  der  sehr  elast’sch  ist 
und  bis  zu  200%  Dehnung  aufweist.  Er  kann  in  beliebiger 
Farbe,  auch  gemasert,  hergestellt  werden.  Er  eignet  sich  in 
erster  Linie  fiir  nahtlose  Lampenschirme  auf  Drahtgestellen, 
aber  auch  fiir  Dekorationszwecke  in  Schaufenstern  und  zu 
Schutzumhtillungen. 

Die  Firma  Anorgana  US-Administration,  Gendorf,  zeigt 
neben  ihren  Hart-  und  Weich-PVC-Erzeugnissen  die  fliissige 
Verpackung  ,,Subitogen“,  eine  Kunststoff- Losung,  die  durch 
Tauchen,  Spritzen  oder  Streichen  auf  beliebige  Gegenstande 
wie  kleine  Maschinenteile,  Werkzeuge,  MeBinstrumente,  aber 
auch  auf  empfindliche  Chemikalien,  Seifen  usw.  aufgebracht 
wird  und  sie  mit  einem  0,05 — 0,07  mm  star  ken  undurchlassigen 
Gberzug  versieht.  Wird  diese  Verpackung,  die  keinerlei  Raum 
beansprucht,  nicht  mehr  benotigt,  so  wird  mit  einem  scharfen 
Gegenstand  ein  Loch  hineingeschnitten  und  die  ganze  Hiille 
leicht  abgestreift.  Es  werden  4 Typen  des  „Subitogens“  mit 
abgestuften  Verdunstungszeiten  hergestellt. 

Einzelne  Industriezweige  waren  durch  nur  je  einen  Vertreter 
anwesend,  z.  B.  die  Kunsthornverarbeitung  durch  die  Inter- 
nationale Galalith-Gesellschaft  A.G.,  Hamburg,  die  Kunstleder- 
fertigung  durch  G.  Ernstmeier  K.G.,  Herford,  die  Produktion 
von  Zeichengeraten  aus  durchsichtigen  Kunststoffen  durch 
Filler  &>  Fiebig  GmbH.,  Geretsried,  die  Erzeugung  von  Maschi- 
nenteilen  aus  Vulkanfiber  durch  G.  H.  Sachsenroder  (Gesalith- 
SchichtpreBstoff),  die  Verwendung  von  Rohrchen  aus  Zellu- 
loseazetat  durch  die  Firma  Rocca,  sowie  das  Umkloppeln 
olfester  Schlauche  mit  Polyamidbandern  durch  Techno- 
Chemie  GmbH.  Kessler  <5*  Co.,  Frankfurt. 

AbschlieBend  sei  erwahnt,  daB  die  Arbeitsgemeinschaft 
Deutsche  Kunststoff industrie,  Frankfurt  a. M.- Sud  10,  in  der 
Halle  XV  einen  Auskunftsstand  unterhielt,  auf  dem  zahlreiche 
Anfragen  nach  Rohstoffen,  Lieferanten,  Verarbeitern,  Ver- 
tretern,  Einsatzmoglichkeiten  usw.  beantwortet  werden 
konnten. 

(4606)  K.  St. 


8)  Kunststoffe  Bd.  39  (1949)  S.  229. 
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Gardinen  aus  transparenter,  bemusterter  Folle  (rechts  unten).  Die  Gardinen 


Verteilerkopf  fur  einen  Kraftwagen  (dariiber).  Als  Abdeckung 
wird  ein  Plexiglas-Deckel  verwendet.  Dadurch  kann  Has  Funken- 
bild  bei  laufendem  Motor  beobachtet  werden;  Storungen  am  Ver- 
teiler  sind  so  rasch  zu  erkennen.  Der  Verteiler  ist  aus  elektrisch 
besonders  hochwertiger  PreBmasse  hergestellt. 
Hersteller:  Eisele-Elektro-Werk,  Inh,  Karl  Klos,  Frankfurt  a.  M. 

Spulenkorper  (oben  links)  fur  hochempfindliche  elektrische 
Gerate  aus  Ultramid 

Linkes  Teilbild : Spulenkorper,  in  dessen  mittlere  Aussparung  eine 
kleine  Spule  eingebaut  wird.  Rechtes  Teilbild:  Spulenkorper  mit 
eingespritzten  Kontakten 
Hersteller:  Bernhard  Kpziol,  Michelstadt  i.  Odw. 


Neuheiten  aus  Kunststoffen 

Zahnstocher  aus  Polystyrol  (nebenstehend).  Von  links  nach  rechts: 
Cellophanbeutel  mit  100  Zahnstochern,  die  vom  Werkzeug  direkt 
in  den  Beutel  gelangen,  so  daB  sie  nicht  mit  den  Handen  der  Ar- 
beiter  in  Beriihrung  kommen  — Tischzahnstocher  in  staubdicht 
verschlossenem  Behalter  aus  Polystyrol;  der  Sockel  dient  gleich- 
zeitig  als  VerschluBkappe  — Taschenzahnstocher  in  Rahmenform. 
Hersteller:  Turnwald  GmbH.,  Lockweiler  (Saar). 


fallen  wie  Tullstoffe,  gilben  nicht  und  sind  abwaschbar;  sie  brauchen  also  fur  die  Wasche 
nicht  abgenommen  zu  werden. 

Taschen  aus  Kunstleder  (darunter).  Die  Geschmeidigkeit  und  Knickfestigkeit  dieses 
zu  hoher  Vollkommenheit  entwickelten  Materials  IaBt  die  gleiche  Verarbeitung  wie  bei 
Naturleder  zu.  Die  Oberflache  ist  abwaschbar.  Die  Schonheit  der  Narbung  ist  deutlich 

erkennbar. 

Hersteller  von  „Acella-Plastic“  als  Kunstleder  Oder  Folie:  J.  H.  Benecke,  Vinnhorst 
bei  Hannover. 


Wirberichten  auch  ilber  Ihre  neuen  Kunststoff-Erzeugnisse.  Senden  Sie  Bildunterlagen  an  die  Schriftleitung 
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Eine  Methode  zur  Bestimmung  der  Reaktionsfahigkeit 

hartbarer  Phenolharze 

Von  Dr.-Ing.  Hans  Friedrich  Muller  und  Dipl.-Ing.  Isolde  Muller,  Stuttgart 

H ar (bare Phenolharze  enthalten  r eakiions f dhige  Gruppen , die  bei  Einwirkung  von  Hitze  oder  Sauren  zusatzliche 
Umsetzungen  im  Harz  und  damit  den  Ubergang  in  den  unloslichen  und  unschmelzbaren  Zustand  ermoglichen. 
Die  Summe  dieser  Gruppen  laBt  sich  in  relativ  einfacher  Weise  bestimmen,  wenn  man  die  von  unumge- 
setzten  Ausgangsmaterialien  befreiten  Harze  mit  uberschiissigem  Phenol  in  Anwesenheit  von  Sauren  be- 
handelt,  das  unverbrauchte  Phenol  durch  W ass er damp f vom  Harz  trennt  und  seine  Menge  in  bekannter 
Weise  bestimmt . Die  Differ enz  zwischen  eingesetztem  und  zuruckgewonnenem  Phenol  ergibt  dann  die  von 
dem  untersuchten  Harz  gebundene  P henolmenge  und  damit  den  XJmfang  seiner  maximalen  Urns  etzungs  fahig  keit. 


Hartbare  Phenolharze  enthalten,  soweit  es  sich  um  eigen- 
hartende  Harze  im  Gegensatz  zu  den  nur  indirekt  oder  iiber- 
haupt  nicht  hartbaren  Phenolharzen  handelt,  im  Harzmolekiil 
Gruppen  und  Briickenbindungen,  die  bei  Einwirkung  von 
Hitze  oder  Sauren  mit  sich  selbst  oder  mit  noch  freien,  reak- 
tionsfahigen  Wasserstoffatomen  der  Phenolkerne  reagieren. 
Durch  diese  sekundaren  Reaktionen  treten  im  Harz  Ver- 
netzungen  der  einzelnen  Molekule  miteinander  ein  und  das 
Harz  geht  schlieBlich  in  den  geharteten  Zustand  fiber. 

Als  reaktionsfahige  Gruppierungen  in  Phenolharzen  wurden 
erkannt1) : 

Methylolgruppen  — CH2OH 

Methylenatherbriicken  — CH2 — O — CH2 — 

Methylenaminbrucken  — CH2 — NH — CH2 — 

Bei  weitem  am  wichtigsten  ist  die  Methylolgruppe,  die  in 
samtlichen  eigenhartenden  Phenolharzen  enthalten  ist.  Ihre 
Bestimmung  wurde  von  H.  S.  Lilley  und  D.  W.  J.  Osmond 2) 
beschrieben. 

Die  Methode  beruht  auf  der  Oxydation  der  Methylolgruppe 
zu  Ameisensaure  durch  Jod  in  alkalischer  Losung,  wobei  als 
Nebenreaktion  eine  Jodsubstitution  im  Phenolkern  eintritt. 
Durch  eine  geeignete  Rechenmethode  wird  die  Nebenreaktion 
eliminiert. 

Nach  unserer  Feststellung  laBt  sich  diese  Methylolgruppen- 
bestimmung,  die  von  Lilley  und  Osmond  nur  an  reinen  Sub- 
stanzen  und  an  Harzen  aus  p-substituierten  Phenolen  erprobt 
wurde,  auf  normale  Phenolharze  nicht  iibertragen.  Resole 
auf-  der  Basis  von  Reinphenol  ergaben  vollig  unbefriedigende 
Werte.  Bei  Novolaken,  die  vor  der  Bestimmung  von  un- 
umgesetzten  Ausgangsmaterialien'  durch  mehrmalige  Um- 
fallung  befreit  worden  waren,  erhielten  wir  Werte,  die  auf  einen 
fast  gleich  hohen  Methylolgelialt  wie  bei  den  Resolen  schlieBen 
lieBen.  Dabei  enthalten  Novolake  praktisch  iiberhaupt  keine 
Methylolgruppen . 

Dieses  Versagen  der  Bestimmungsmethode  bei  Harzen  aus 
Phenol  fiihren  wir  darauf  zuriick,  daB  neben  den  von  Lilley 
und  Osmond  erkannten  zwei  Reaktionen  eine  dritte  statt- 
findet,  namlich  die  Dehydrierung  des  Harzes  unter  Ubergang 
in  die  chinoide  Struktur,  z.  B. : 

HO—/  CHa—  + J2 > °=\Z/=CH~  + 2HJ 

Auf  diesen  Vorgang  weist  schon  die  tiefrote  Farbung  hin, 
die- die  alkalische  Jodlosung  bei  Zusatz  von  Phenolharzen  an- 
nimmt.  Setzt  man  weniger  oxydationsempfindliche  Harze, 
z.  B.  aus  1,3,5-Xylenol  zu,  so  bleibt  die  Losung  fast  farblos. 
Dementsprechend  findet  man  auch  bei  Novolaken  aus  1,3,5- 
Xylenol  nur  in  geringem  MaBe  vorgetauschte  Methylol werte. 

Eine  befriedigende  Methode  zur  Bestimmung  der  Methylol- 
gruppen allein  ist  nur  dann  zu  .erwarten,  wenn  es  gelingt,  eine 
nur  fur  diese  Gruppen  spezifische  Umsetzung  mit  analytisch 
gut  bestimmbaren  Korpern  herbeizufiihren.  Eine  solche  Re- 
aktion  ist  aber  bisher  unbekannt. 

1)  Vgl.  hierzu  K.  Hultzsch,  Chemie  der  Phenolharze,  Springer*  Verlag, 
Heidelberg  1950,  S.  lOOff. 

2)  J.  Soc.  chem.  Ind.  Bd.  66  (1947)  S.  340. 


Auf  die  speziellen  Methoden  der  Bestimmung  der  Methylen- 
ather-  und  Methylenaminbrucken  soli  hier  nicht  naher  ein- 
gegangen  werden3).  Methylenatherbriicken  sind  in  Phenol- 
harzen mit  Sicherheit  nur  dann  zu  erwarten,  wenn  bei  der 
Harzherstellung  mit  einem  das  molare  Verhaltnis  betrachtlich 
iibersteigenden  UberschuB  an  Formaldehyd  gearbeitet  wird. 
Methylenaminbrucken  sind  nur  in  den  mit  Ammoniak  konden- 
sierten  Harzen  enthalten. 

Fur  die  meisten  Untersuchungen,  insbesondere  fur  die 
Kennzeichnung  technischer  Harze,  ist  es  indessen  nicht  not- 
wendig,  die  reaktionsfahigen  Gruppen  einzeln  zu  bestimmen. 
Es  geniigt  vollauf  die  Umsetzungsfahigkeit  des  Harzes  in 
seiner  Gesamtheit  zu  bestimmen.  Man  hat  dann  den  Vorteil, 
weniger  spezifische  und  leichter  ausfiihrbare  Reaktionen  an- 
wenden  zu  konnen. 

_ Die  oben  erwahnten  reaktiven  Gruppierungen  haben  die 
Fahigkeit,  sich  in  saurem  Medium  mit  Benzolabkommlingen 
umzusetzen,  bei  denen  Wasserstoffatome  des  Benzolkerns 
durch  entsprechende  Substituenten  aktiviert  sind,  insbesondere 
mit  Phenolen  und  aromatischen  Aminen.  Mit  Phenol  finden 
z.  B.  folgende  Umsetzungen  statt: 

R — CH2OH  + C6H6OH  ->  R — CH2 — C6H4OH  + HaO 
R— CH 2 — O — CH 2 — R',  + 2 C6H5OH  ->  R — CH2— C6H4OH  + 

+ Rr, — CH2 — C6H4OH  -f-  HaO 
R — CH2 — NH — CHa — R',  + 2 C6H5OH^  R — CH  2 — C6H4OH  + 

+ R', — CH2 — C6H4OH  + NH3 

Fur  die  Bestimmung  der  Reaktionsfahigkeit  ergab  sich  als 
zweckmaBigste  Arbeitsmethode,  das  Harz  mit  einem  Uber- 
schuB des  Reaktionspartners  zur  Umsetzung  zu  bringen  und 
dessen  ungebundenen  Teil  vom  Harz  mit  Wasserdampf  wieder 
zu  trennen.  Es  bestand  so  die  Moglichkeit  im  Destillat  der 
WasserdampfdestiLlation  eine  genaue  analytische  Bestimmung 
durchfiihren  zu  konnen4). 

Zur  Umsetzung  mit  dem  Harz  steht  in  erster  Linie  Phenol 
und  Anilin  zur  Auswahl.  Bei  beiden  ka,nn  man  ungefahr  in 
der  gleichen  Weise  verfahren,  Wir  geben  jedoch  der  Umsetzung 
mit  Phenol  den  Vorzug,  da  dieses  in  verschiedenen  Konzen- 
trationsverhaltnissen  dieselben  Werte  ergibt,  wahrend  Anilin 
nur  in  ganz  bestimmten  Konzentrationen  konstante  Werte  ver- 
mittelt.  AuBerdem  ist  die  analytische  Bestimmung  des  Phenols 
genauer,  was  bei'den  zu  bestimmenden  ger ingen  Mengenunter- 
schieden  wichtig  ist. 

Einwandfreie  Werte  sind  nur  dann  zu  erhalten,  wenn  man 
das  zu  untersuchende  Harz  von  unumgesetzten  Ausgangs- 
materialien befreit,  was  am  besten  durch  mehrmaliges  Um- 
fallen  aus  alkalischer  oder  alkoholischer  Losung  geschieht. 
Dabei  gehen  allerdings  auch  die  wasserloslichen  Zweikern- 
verbindungen  verloren.  Die  ermittelten  Werte  der  Phenol- 
umsetzung  beziehen  sich  also  nur  auf  den  wasserunloslichen 
Harzanteil. 

8)  Zusammenstellung  bei  K.  Hultzsch,  Chemie  der  Phenolharze,  Springer- 
Verlag,  1950,  S.  169—170. 

4)  I in  Gegensatz  hierzu  bestimmt  A.  Wanscheidt,  Ind.  org.  Chem.  (russ.) 
Bd.  3 (1937)  S.  385  die  Gewichtszunahme  des  Harzes. 
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Ausfuhrung  der  Bestimmung 

10  g Harz  werden  in  20—40  cm*  2n-Natronlauge  (je  nach 
Loslichkeit  des  Harzes)  gelost  und  in  500  cm3  Wasser  ein- 
gegossen.  Unter  starkem  Riihren  setzt  man  langsam  zu  der 
klaren  Losung  2n-Schwefelsaure  zu  bis  ein  pH- Wert  von  6,5 
erreicht  ist.  Dann  erwarmt  man  die  Ausfallung  unter  weiterem 
Riihren,  wobei  sich  das  Harz  zusammenballt.  Man  trennt  es 
von  der  Losung,  lost  nochmals  in  2n-Natronlauge  und  wieder- 
holt  die  Fallung  wie  beschrieben.  Das  erkaltete  Harz  schlammt 
man  unter  Zerreiben  in  der  Reibschale  mit  Wasser  zu  einer 
feinen  Suspension  auf,  wobei  insgesamt  250  cm3  Wasser  zu- 
gesetzt  werden.  Dann  bringt  man  unter  starkem  Riihren  durch 
Erwarmen  der  Suspension  das  Harz  zum  Zusammenballen 
und  trennt  es  von  dem  Waschwasser  ab.  Gegebenenfalls  wird 
dieser  Waschvorgang  wiederholt.  Das  gereinigte  Harz  pulvert 
man  und  trocknet  es  iiber  Phosphorpentoxyd  im  Vakuum  bei 
20°. 

Ist  das  Harz  nur  in  Alkohol  loslich,  so  kann  es  aus  alko- 
holischer  Losung  mit  Wasser  umgefallt  werden.  Wichtig  ist, 
daB  auch  hier  das  umgefallte  Harz  mit  Wasser  gut  nach- 
gewaschen  wird. 

Zur  Bestimmung  der  Phenolaufnahme  lost  man  40  g Phenol 
im  MeBkolben  mit  Wasser  zu  50  cm3  Losung.  Von  dieser  Losung 
pipettiert  man  2 cm3  in  ein  Stehkolbchen  (50  cm3  Inhalt)  und 
fiigt  unter  Umschiitteln  500  mg  Harzsubstanz  zu.  Dann  ver- 
sieht  man  das  Kolbchen  miteinem  RiickfluBkiihler,  bringt  die 
Substanz  auf  dem  Wasserbad  im  Phenol  zur  Losung  und  setzt 
durch  den  Kiihler  10  cm3  n-Salzsaure  zu.  Man  kocht  die  Mi- 
schung  eine  halbe  Stunde,  laBt  abkuhlen,  versieht  das.  Kolb- 
chen  mit  einem  Aufsatz  fur  Wasserdampfdestillation  und 
spiilt  den  RiickfluBkiihler  in  einen  1-I-MeBkolben  mit  100  bis 
200  cm3  Wasser  aus. 

In  die  Vorlage  der  Wasserdampfdestillation  wird  eine  Lcsung 
von  1 g Natriumhydroxyd  in  50  cm3  Wasser  eingefiillt.  Dann 
destilliert  man  erschopfend  mit  Wasserdampf,  wobei  es  zweck- 
maBig  ist,  das  Harz,  falls  es  sich  wahrend  der  Destination  zu 
einer  harten  Masse  zusammenballt,  zwischendurch  zu  ent- 
nehmen,  zu  pulvern  und  mit  dem  Kolbeninhalt  in  das  Destillier- 
kolbchen  wieder  zuriickzuspiilen. 

Der  Inhalt  der  Vorlage  wird  nach  der  Destination  schwach 
angesauert  und  in  den  oben  erwahnten  1-1-Mefikolben  ein- 
gefiillt.  Von  der  auf  1 Liter  aufgefiillten  Losung  entnimmt  man 
10  cm3  und  titriert  in  bekannter  Weise  nach  Koppeschaay 5)  mit 
n/10-Bromid-Bromat-Lbsung. 

Mit  derselben  Phenolmenge  (2  cm3  Losung)  fiihrt  man  in 
gleicher  Weise  einen  Blindversuch  durch  und  nimmt  den  ge- 
fundenen  Wert  als  Bezugswert.  Die  Phenolaufnahme  des 
Harzes  ist  dann  gleich  der  Differenz  zwischen  den  beim  Blind- 
versuch und  bei  der  Versuchsdurchfiihrung  unter  Harzzusatz 
gefundenen  Werten. 

Versuchsergebnisse 

Die  beschriebene  Methode  wendeten  wir  auf  Harze  an,  die 
wir  durch  Kondensation  von  Phenol  mit  Formaldehyd  in  An- 
wesenheit  von  Natriumhydroxyd  als  Kondensationsbeschleu- 
niger  bei  100°  herstellten.  Die  Harzkochungen  wurden  jeweils 
so  lange  gefiihrt,  bis  der  uberwiegende  Teil  des  Harzansatzes 
wasserunloslich  geworden  war.  Dann  wurde  abgekiihlt  und 
das  Harz  in  diesem  Zustand,  also  undestilliert,  verwendet. 

Im  folgenden  geben  wir  Ergebnisse  von  Versuchsreihen  be- 
kannt,  in  denen  das  Molverhaltnis  der  Reaktionskomponenten, 
die  Kondensationsdauer  und  die  Menge  des  Reaktions- 
beschleunigers  variiert  war. 

Die  unter  Variation  der  Formaldehydmengen  hergestellten 
Harze  zeigen  bei  der  Umsetzung  mit  Phenol  deutliche  Unter- 
schiede.  Steigert  man  den  Formaldehydanteil  der  Ansatze 
iiber  das  Verhaltnis  1 Mol  Phenol  : 1 Mol  Formaldehyd,  so 
steigt  auch  die  Phenolaufnahme  der  Harze  betrachtlich  an, 
die  Zahl  der  reaktiven  Gruppen  nimmt  also  zu,  Zahlentafel  1. 

) Vorschrift  bei  J , Scheiber,  Chern.  u.  Techn.  d.  kiinstl.  Harze,  Stuttgart 
1948,  Wiss.  Verlagsges.  S.  290. 


Zahlentafel  1.  Phenolaufnahme  von  gereinigten  Harzen  aus 
1 Mol  Phenol  und  verschiedenen  Mengen  Formaldehyd,  in  An- 
wesenheit  von  1%  NaOH  (bez.  auf  Phenol)  kondensiert 


Interessant  ist  die  Feststellung,  daB  auch  bei  einer  Unter- 
bilanz  des  Formaldehydanteils  reaktive  Gruppen  im  Harz 
enthalten  sind.  Dies  gilt  jedoch  nur  fur  die  alkalische  Konden- 
sation. Wird  sauer  kondensiert,  z.  B.  1 Mol  Phenol  mit  0,75  Mol 
Formaldehyd  in  Anwesenheit  von  0,5%  Schwefelsaure,  so 
erhalt  man  nach  Entfernurig  der  wasserloslichen  Anteile  aus 
dem  Harz  eine  Phenolaufnahme  von  nur  14  mg  pro  g Harz ! 
Es  bestehen  also  zwischen  sauer  und  alkalisch  kondensierten 
Novolaken  betrachtliche  Unterschiede  im  Aufbau  der  Harze. 
Hierauf  weisen  auch  die  von  M.  Koebner 6)  ermittelten  Vis- 
kositatskurven  hin.  ■ 

NaOH  in  % bez.  Kondensations-  Menge  d.  untersuchten  Phenolaufnahme 
auf  Phenol  dauer  Harzesin %d.  theoret.  je  g Harz 

mogl.  Harzes 

i)  % 101  min  . 74%  344  mg 

1 % 130  min  (57%  344  mg 

0,2%  210  min  60%  394  mg 

Zahlentafel  2.  Phenolaufnahme  von  gereinigten  Harzen  aus 
1 Mol  Phenol  und  1,1  Mol  Formaldehyd,  in  Anwesenheit  ver- 
schiedener  Mengen  NaOH  kondensiert 

Die  Veranderung  der  bei  den  Harzkochungen  zugesetzten 
Atznatronmengen  bringt  keine  merkbaren  Unterschiede  des 
Gehalts  an  reaktiven  Gruppen  in  den  verschiedenen  Harzen 
mit  sich,  Zahlentafel  2. 

Die  erhohte  Phenolaufnahme  bei  Verwendung  von  0,2% 
Natriumhydroxyd  fiihren  wir  darauf  zuriick,  daB  das  Harz 
in  der  Kondensation  noch  nicht  so  weit  fortgeschritten  war. 
Denn  die  Phenolaufnahme  sinkt  mit  fortschreitender  Konden- 
sation, wie  Zahlentafel  3 zeigt. 


Kondensationsdauer 

Menge  d.  untersuchten 
Harzes  in  % d.  theoret. 

Phenolaufnahme 
je  g Harz 

mogl.  Harzes 

130  min 

67% 

344  mg 

90  min 

42% 

390  mg 

Zahlentafel  3.  Phenolaufnahme  von  gereinigten  Harzen  aus 
1 Mol  Phenol,  1,1  Mol  Formaldehyd  und  1%  NaOH,  nach  ver- 
schiedenen Kochzeiten  untersucht 


Dieses  Absinken  der  -Phenolwerte  im  Verlaufe  der  fort- 
schreitenden  Kondensation  ist  darauf  zuriickzufiihren,  daB  sich 
die  Harzbestandteile,  wie  schon  friiher  gezeigt  wurde7),  wah- 
rend der  Kondensation  unter  Ansteigen  der  MolekiilgroBe  und 
Veranderung  ihrer  Eigenschaften  wandeln,  urn  schlieBlich 
in  den  unloslichen  und  unschmelzbaren  Zustand  iiberzugehen. 
Folgerichtig  muB  dann  aber  die  Zunahme  der  MolekiilgroBe 
der  Harzanteile  mit  einer  Abnahme  der  reaktiven  Gruppen 
verbunden  sein.  Um  dies  zu  beweisen,  wurde  ein  Phenolresol 
durch  stufenweise  Ausfallung  aus  alkalischer  Losung  in  Frak- 
tionen  zerlegt7)  und  deren  Phenolaufnahme  bestimmt.  Die 
gefundenen  Werte  sind  in  Zahlentafel  4 aufgefiihrt. 

Bei  der  angewendeten  Fraktionierungsmethode  fallen  die 
hochmolekularen  Harzbestandteile  zuerst  aus.  Fraktion  1 ist 
demnach  die  Fraktion  mit  dem  hochsten  Molekulargewicht. 
Sie  nimmt  am  wenigsten  Phenol  auf.  Mit  steigendem  Mole- 

®)  M.  Koebner , Brit.  Plastics  19  (1947)  S.  348. 

7)  H.  Fr.  Muller  und  I.  Muller,  Kunststoffe  Bd.  38  (1948)  S.  25. 
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Fraktion 

Nr. 

Fallungsbereich 
ccm  2n-NaOH  vor 
Neutralpunkt 

Phenolaufnahme 
je  g Harz 

Methylolgehalt 
in  % 

der  Harzfraktion 

1 

14—12 

182  mg 

6 % 

2 

12—10 

286  mg 

9,5% 

3 

10—  8 

366 'mg 

12  % 

4 

8—  0 

460  mg 

15  % 

5 

6—  4 

524  mg 

17  % 

6 

4—  0 

562  mg 

18,5% 

Zahlentafel  4.  Phenolaufnahme  der  Fraktionen  eines  Resols, 
hergestellt  aus  1 Mol  Phenol,  1,1  Mol  Formaldehyd  und  1% 
NaOH 


kulargewicht  sinken  also  tatsachlich  die  Phenolwerte  ab.  Da 
aber  mit  fortschreitender  Kondensation  in  erster  Lime  die 
hochmolekularen  Harzbestandteile  vermehrt  werden, muB  auch 
die  Phenolaufnahme  des  gesamten  Harzes  absinken,  was  schon 
oben  gezeigt  wurde. 

Da  anzunehmen  ist,  daB  das  fraktionierte  Resol  an  reaktiven 
Gruppen  fast  ausschlieBlich  Methylolgruppen  enthalt,  haben 
wir  in  Zahlentafel  4 die  Phenolaufnahme  in  den  entsprechenden 
Methylolgehalt  umgerechnet.  Man  kommt  so<  zu  Methylol- 
werten  von  6 bis  18,5%.  Der  Durchschnittswert  samtlicher 
Fraktionen  betragt  11 — 12%. 

Zur  besseren  Ubersicht  ist  abschlieBend  in  Abb.  1 die  Ab- 
hangigkeit  der  Phenolaufnahme  der  Fraktionen  vom  Fallungs- 
bereich  und  Molekulargewicht  dargestellt. 


Zusammenfassung 

Die  mit  Hilfe  der  beschriebenen  Methode  zur  Bestimmung 
der  Reaktionsfahigkeit  hartbarer  Phenolharze  gewonnenen 
Erkenntnisse  lassen  sich  folgendermaBen  zusammenfassen : 


HalM  fciHunysbereich  in  cm3  £n~ NaOH 


Abb.  1.  Darstellung  der  Abhangigkeit  der  Phenolaufnahme 
aus  alkalischer  Losung  gefallter  Resolfraktionen  vom  Fallungs- 
bereich  und  Molekulargewicht 


Bei  alkalisch  kondensierten  Phenolharzen  (untersucht  wurde 
vorlaufig  nur  Natriumhydroxyd  als  Reaktionsbeschleuniger) 
wird  die  Zahl  der  im  Harz  enthaltenen  reaktiven  Gruppen  in 
erster  Linie  vom  Verhaltnis  Phenol  Formaldehyd  bestimmt. 
Die  Menge  des  verwendeten  Natriumhydroxyds  ist  dagegen 
ohne  EinfluB. 

Bei  saurer  Kondensation  im  Sinne  der  technischen  Novolak- 
herstellung  sind  praktisch  im  Harz  keine  reaktionsfahigen 
Gruppen  enthalten. 

Mit  fortschreitender  Kondensation  nimmt  die  Umsetzungs- 
fahigkeit  der  Resole  ab. 

Bei  den  das  Harz  bildenden  Korpern  verschiedenen  Mole- 
kulargewichts  hangen  Molekulargewicht  und  Reaktionsfahig- 
keit eng  zusammen,  Mit  steigendem  Molekulargewicht  nimmt 
die  Reaktionsfahigkeit  ab.  (492) 


EinfluB  der  Temperatur  auf  die  Losungswarme  von  Polymeren 

Referiert  nach:  Ss.  M.  Lipatow  u.  Ss.  I.  Mejersson,  Colloid  J.  Bd.  12  (1950)  S.  122/130. 


Dem  EinfluB  der  Natur  eines  Losungsmit'tels  auf  die  Eigen- 
schaften  der  Losung  von  Polymeren  ist  wenig  Beachtung 
geschenkt  worden.  Die  thermo-chemischen  Zusammenhange 
werden  am  Mechanismus  der  Wechselwirkungen  zwischen 
Nitrozellulose  und  verschiedenen  Fliissigkeiten  im  Tem- 
peraturbereich  von  15 — 90°  untersucht.  Zur  Anwendung 
gelangen  niedrigsiedende  Losungsmittel:  Azeton,  Athyl- 
azetat,  Butylazetat,  Methanol,  sowie  hochsiedende  Losungs- 
mittel: Dibutylphthalat  und  Trikresylphosphat  als  Weich- 
macher.  Die  Losungswarmetonung  der  Nitrozellulose  sinkt 
mit  steigender  Temperatur,  urn  einem  konstanten  Wert 
zuzustreben.  Unterhalb  einer  fur  das  Losungsmittel  be- 
stimmten  kritischen  Temperatur  lost  sich  die  Nitrozellulose 
in  den  genannten  niedrigsiedenden  Losungsmitteln  mit  der 
gleichen  Warmetonung.  Bei  Temperaturen,  die  unmittelbar 
iiber  den  kritischen  liegen,  erfolgt  ein  rascher  Abfall  der 
Losungswarmetonung.  Bei  weiterer  Temperaturerhohung  wird 
nach  Erreichen  einer  zweiten  kritischen  Temperatur  die 
Losungswarmetonung  von  der  Temperatur  unabhangig  und 
fur  alle  Losungsmittel  gleich  groB.  Bei  Temperaturen,  die 
hoher  als*  die  kritischen  sind,  haben  die  Losungen  gleiche 
Viskositaten  und  normale  Viskositatstemperaturkoeffizienten. 
Dies  deutet  auf  Bildung  echter  makromolekularer  Losungen. 
Die  Warmetonung  der  Wechselwirkung  zwischen  Nitro- 
zellulose und  gelatinierenden  Weichmachern  wachst  mit 


steigender  Temperatur,  um  einen  konstanten  Wert  anzu- 
streben.  Beim  Uberschreiten  einer  kritischen  Temperatur  wird 
auch  hier  die  Warmetonung  temperaturunabhangig  und  es 
entstehen  echte  makromolekulare  Losungen.  Die  niedrig- 
siedenden Losungsmittel  treten  in  Wechselwirkung  mit  den 
polaren  Gruppen  der  Nitrozellulose  schon  bei  niedrigen  Tem- 
peraturen und  schirmen  sie  vollstandig  ab.  Bei  Erhohung  der 
Temperatur  werden  die  zwischenmolekularen  Bindungen  an 
nicht  solvatisierten  Kettengruppen  zerstort.  Die  gelatinieren- 
den Weichmacher  wirken  bei  niedrigen  Temperaturen  auf  die 
Gruppen,  die  von  Azeton,  Athyl-  und  Butylazetat  nicht  sol- 
vatisiert  werden,  und  auf  einige  polare  Gruppen  ein.  Es 
konnten  Mischungen  von  Losungsmitteln  und  Weichmachern 
gef unden  werden,  in  denen  die  Losungswarmetonung  fur 
Nitrozellulose  temperaturunabhangig  wird,  was  auf  den  ver- 
schiedenen molekularen  Wirkungsmechanismus  zwischen  Nitro- 
zellulose und  Losungsmittel  bzw.  Weichmacher  deutet.  Es 
konnte  gezeigt  werden,  daB  sich  die  Wechselwirkungen 
zwischen  Nitrozellulose  und  dem  nicht  gelatinierenden  Weich- 
macher Rizinusol  in  einer  geringen  Warmeentwicklung  auBert, 
deren  Vorhandensein  darauf  hindeutet,  daB  das  Rizinusol 
sich  energetisch  mit  den  Makromolekiilen  der  Nitrozellulose 
verbindet  und  so  die  Energie  der  zwischenmolekularen  Wechsel- 
wirkung schwacht.  Der  Effekt  ist  aber  im  Vergleich  mit  den 
gelatinierenden  Weichmachern  sehr  gering.  (4514)  Z 
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Kunststoff-KongreB  Turin  1950 

Die  II.  Internationale  Ausstellung  zur  Forderung  des  west-  auf  diesem  Sektor  auch  deutsche  Zeitschriften,  wie  z.  B.  die 


lichen  Handelsverkehrs,  die  vom  30.  9.  bis  19.  10.  1950  in 
Turin  stattfand,  brachte  neben  einer  Schau  landwirtschaft- 
licher  Maschinen  vor  'allem  auch  eine  recht  eindringliche  und 
groBer  angelegte  Ausstellung  von  Kuns^stoffen.  Die  in  dem 
sehr  modern  und  weitlaufig  angelegten  Ausstellungsgelande 
untergebrachte  Kunststoff- Schau  war  von  insgesamt  98  Fir- 
men,  von  denen  69  italienischer  Herkunft  und  29  auslandische 
Unternehmungen  waren,  beschickt.  Von  den  auslandischen 
Ausstellern  rangierte  Amerika  mit  9 Firmen  an  erster  Stelle, 
dann  folgte  England,  das  durch  8 Firmen  vertreten  war, 
wahrend  aus  Frankreich  lediglich  2 Aussteller  die  Messe  be- 
schickt batten.  Von  weiteren  ausstellenden  Staaten  verdienen 
noch  Kanada  und  die  Schweiz  hervorgehoben  zu  werden, 
wahrend  von  Deutschland  kein  Vertreter  ausgestellt  hatte. 

Die  einzelnen  Aussteller  konnten  in  drei  groBe  Gruppen 
eingeteilt  werden : Kunststoff-Erzeuger,  Kunststoff-Verar- 
beiter  und  Zubringer-Firmen. 

Von  italienischer  Seite  verdienen  von  den  Erzeugern  beson- 
ders  hervorgehoben  zu  werden : Montecatini,  Saint  Gobain  und 
Ciba.  — Montecatini  zeigte  in  einem  sehr  groBzligig  angelegten 
Stand  eine  groBe  Auswahl  vorwiegend  thermoplastischer 
Kunststoffe,  wahrend  Saint  Gobain  vor  alien  Dingen  die  Sili- 
cone als  Vertreter  der  Dow  Corning  Comp,  zur  Schau  stellte. 
Durch  die  Ciba  wurden  in  erster  Linie  die  neuen  auf  Ath- 
oxylinharz-Basisaufgebauten,,Araldit"-Klebstoffe  mit  einigen 
instruktiven  praktischen  Anwendungsbeispielen  - sowie  die 
,,Melocor‘-Marken  (Melamin-  und  Harnstoff-Harze)  in  ihrer 
Anwendung  fur  die  Lack-  und  Leim-Industrie  gezeigt.  AuBer- 
dem  wurden  von  der  gleichen  Firma  Propagandaschriften  fur 
den  von  der  Aero  Research  Ltd.  entwickelten  ,,Redux-Leim" 
verteilt. 

Von  den  auslandischen  Kunststoff-Erzeugern  seien  beson- 
ders  erwahnt  die  Dow  Chemical,  Firestone;  Tennessee  Eastman 
Corp.,  und  De  La  Rue.  In  den  Vordergrund  gestellt  wurden 
hierbei  Polyathylen,  PVC-Folien,  Polystyrol  und  Leichtstoffe 
auf  Harnstoffharz-Grundlage. 

Einen  wesentlich  groBeren  Umfang  als  die  Erzeuger-Firmen 
nahmen  die  Stande  der  Kunststoff verarbeiter  ein.  Hier  ver- 
dienen wieder  die  Firmen  Flexa,  Mailand;  Laminati  Plastici, 
Mailand;  S.I.D.A.,  Mailand;  L.M.P.  (Lavorazione  Materie 
Plastiche),  Turin,  besonders  genannt  zu  werden. 

Die  verschiedensten  Anwendungsformen  von  PVC-Folie, 
Polystyrol  in  seinen  vielfaltigen  Verarbeitungsmoglichkeiten 
sowie  Zellulose-Derivate  traten  besonders  in  den  Vordergrund. 
Einen  beachtlichen  Ausstellungsstand  hatte  die  Firma  Ponte 
Lambro,  Mailand,  besetzt,  die  durch  Verteilung  gefarbter 
Kunststoff-Folien  stark  Propaganda  machte.  Auslandische 
Vertreter  waren  auf  dem  Verarbeitungssektor  naturgemaB  nur 
in  ger ingem  MaBe  vorzufinden. 

In  maschinentechnischer  Hinsicht  zeigten  11  Firmen,  teils 
italienischer,  teils  auslandischer  Herkunft,  die  letzten  Entwick- 
lungen,  wobei  neben  einer  automatischen  Schw'eiBmaschine 
der  Firma  Singer,  die  vor  allem  fur  die  Folien-Verarbeitung 
von  PVC  und  Polyathylen  wichtig  ist,  Strangpressen  und 
groBere  hydraulische  SpritzguBmaschinen  ausgestellt  waren. 
Die  Firma  Fimsai,  Mailand,  stellte  als  letzte  Entwicklung  einen 
SpritzguB-Automaten  mit  1000  g SchuBleistung  zur  Schau. 

Zusammenfassend  entstand  der  Eindruck,  daB  vor  allem 
auch  die  italienischen  Kunststoff-Verarbeiter- Firmen  in  der 
Art  der  Aufmachung  und  Herstellung  der  Fertigartikel  durch 
die  amerikanische  Kunststoff-Entwicklung  beeinfluBt  sind  und 
sich  an  sie  stark  anlehnen. 

Interessant  waren  auBerdem  eine  Reihe  von  Standen,  die  fur 
die  technischen  Zeitschriften  war  ben.  Erfreulicherweise  waren 
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Zeitschrift  ,, Kunststoffe  vertreten. 

Wahrend  der  Turiner  Messe  fand  auBerdem  in  der  Zeit  vom 
9.  bis  13.  Oktober  ein  International  Kunststoff -Kongreff  statt, 
zu  dem  von  dem  Direktor  des  Chemischen  Institutes,  Turin, 
Prof.  Nasini,  eingeladen  worden  war.  Das  Leitthema  dieses 
Kongresses  lautete:  ,,Kunststoff-Prufmethoden“  und  war  in 
einen-  wissenschaftlichen  und  technischen  Teil  gegliedert. 
Insgesamt  diirften  zu  dem  KongreB  etwa  100  Teilnehmer  er- 
schienen  sein,  von  denen  rd.  30%  der  Gaste  aus  dem  Auslande 
waren.  Neben  Italien  waren  folgende  Nationen  vertreten: 
Belgien,  Deutschland,  England,  Frankreich,  Holland,  Israel, 
Schweiz  und  USA,  die  samtlich  in  Kurzreferaten  Beitrage  zu 
dem  wissenschaftlichen  Teil  des  Kongresses  leisteten. 

Prof.  Melville ; England,  referierte  ausfiihrlich  iiber  den 
Abbau  von  hochmolekularen  Verbindungen  und  machte  auBer- 
dem einige  Ausfiihrungen  zu  den  Fragen  der  Mischpolymeri- 
sation.  Das  Thema  des  Vortrages  von  Prof.  Dubois , Frank- 
reich, lautete:  ,, Auswahl  und  Begrenzung  von  Versuchen  an 
Schichtmaterialien*  ‘ . 

Aus  Holland  referierte  Dr.  Staverman,  der  Leiter  der  wissen- 
schaftlichen Abteilung  des  Kunststoff-Institutes  Delft,  iiber 
die  Molekulargewichtsbestimmungen  von  Hochpolymeren, 
wahrend  der  Kuhn- Schuler  Prof.  Katschalsky  (Israel)  iiber  reale 
Losungen  von  Polyelektrolyten  und  mechanisch-chemische 
Systeme  berichtete.  Prof.  W.  Kuhn,  Basel,  sprach  iiber  Rela- 
xationszeitspektren  hochelastischer  Stoffe  sowie  muskelahn- 
liche  Kontraktion  und  Dehnung  von  Netzwerken  hochpoly- 
merer  Stoffe.  Dir.  Dr.  Frey,  Basel,  legte  einige  neue  Gesichts- 
punkte  fur  die  Herstellung  und  Gestaltung  von  Priifkorpern 
fur  mechanische  Materialpriifungen  dar,  Der  MarA-Schuler 
Mesrobian,  New  York,  erorterte  Alterungsversuche  an  Gummi 
durch  Messung  der  Dehnungsrelaxation  sowie  die  Struktur 
und  das  mechanische  Verhalten  von  plastiziertem  Polyvinyl- 
chlorid.  Prof.  Staudinger,  Freiburg,  sprach  iiber  Methoden  der 
Konstitutionsaufklarung  makromolekularer  Stoffe;  wahrend 
Dr.  K.  Wolf,  Ludwigshafen,  einigeAusfiihrungen  zu  dem  Thema 
iiber  dielektrische  Messungen  zur  Bestimmung  der  inneren 
Beweglichkeit  hochmolekularer  Substanzen  machte.  Weiterhin 
erorterte  Dr.  Wolf  die  physikalischen  Eigenschaften  linearer 
Polyester,  die  Moglichkeit  der  Anwendung  dielektrischer 
Messungen  bei  der  Weichmachung  hochmolekularer  Sub- 
stanzen und  legte  schlieBlich  einige  Analogien  beim  plastisch- 
elastischen  und  elektrischen  Verhalten  hochpolymerer  Stoffe 
dar.  Von  den  zahlreichen  Beitragen  der  italienischen  Schule 
verdienen  vor  alien  Dingen  die  Ausfuhrungen  von  Prof. 
Nasini,  Turin,  iiber  Untersuchungen  an  monomolekularen 
Filmen  hochpolymerer  Stoffe  hervorgehoben  zu  werden  sowie 
die  Referate  von  Herrn  Prof.  Natta , Mailand,  iiber  „Verteilung 
der  Reaktionsprodukte  in  nebeneinander  verlaufenden  Ketten- 
reaktionen"  bzw.  ,,t)ber  die  Verwendung  des  Ultraschalls  zur 
Ermittlung  der  Struktur  von  Hochpolymeren".. 

Prof.  Milone,  Turin,  sprach  iiber  die  Beziehungen  zwischen 
dem  elektrischen  Moment  und  dem  Molekulargewicht  von 
Hochpolymeren  bzw.  iiber  Beziehungen  zwischen  dem  Ab- 
sorptionsspektrum  im  Ultraviolett  und  dem  Molekulargewicht 
von  Hochpolymeren. 

Eine  kleine  mit  dem  KongreB  verbundene  Schrifttumsschau 
brachte  die  wesentlichen  Neuerscheinungen  auf  dem  Kunst- 
stoff-Gebiet  und  war  von  deutscher  Seite  gut  beschickt. 

Der  Empfang  und  die  Aufnahme  der  auslandischen  Teil- 
nehmer einschlieBlich  der  deutschen  Gaste  waren  herzlich, 
und  es  sej  den  verantwortlichen  Leitern  sowohl  des  Kunststoff- 
Kongresses  als  auch  der  Kunststoff-Ausstellung  an  dieser 
Stelle  nochmals  fur  den  freundlichen  Empfang  und  die  stete 
Hilfsbereitschaft  gedankt. 

v (4609)  A . Hochtlen 
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t)ber  die  Grundlage  der  Emulsionspolymerisation  hielt  in 
einer  Sondersitzung  der  Tagung  nordischer  Chemiker  in  Hel- 
singfors der  zu  einem  langeren  Besuch  Finnlands  eingeladene 
amerikanische  Professor  I.  M.  Kolthoff  von  der  Minnesota 
Universitat  in  Minneapolis  einen  zusammenfassenden  Vortrag. 

Der  President  des  Kongresses,  der  finnische  Nobelpreis- 
trager  A.  I.  Virtanen  sprach  fiber  seine  neuesten  Forschungen, 
die  er  fiber  die  Synthese  von  Proteinen  angest  ell  that.  Virtanen 
ist  auf  dem  Gebiete  der  landwirtschaftlichen  Chemie  seit  lan- 
ger  Zeit  besonders  erfolgreich  tatig,  und  dementsprechend  hat 
er  in  den  Kreis  seiner  Untersuchungen  pflanzliche  Proteine 
einbezogen  und  zwar  das  Zein  aus  der  Gruppe  der  Prolamine. 
Man  kennt  seit  langem  die  durch  Enzyme  bewirkte  Hydrolyse 
von  Proteinen.  Esgelang  Virtanen,  die  Versuchsbedingungen  der 
Hydrolyse  so  zu  lenken,  dafi  die  Zerfallgeschwindigkeit  kleiner 
ist  als  die  Bildungsgeschwindigkeit  neuer  und  zwar  wesent- 
lich  langerer  Ketten  aus  den  Bruchstiicken  des  Zerfalls.  Die 
Reaktion  entspricht  der  Formulierung : 


hat.  Ferner  sprach  er  iiber  Verbindungen  des  Azetylens  mit 
einwertigem  Kupfer  und  deren  katalytischen  EinfluB  auf  die 
Polymerisation  von  Azetylen  und  die  Vinylierungsreaktionen. 
Da  man  die  verschiedensten  Kunststofflacke  als  Korrosions- 
schicht  verwendet,  verdient  auch  der  Vortrag,  den  der  vor 
kurzem  aus  Graz  an  die  Technische  Hochschule  in  Finnland 
berufene  Professor  H . H.  Grubitsch  iiber  den  Mechanismus  der 
Korrosion  hielt,  besonderes  Interesse.  Seine  Untersuchungen 
weisen  darauf  hin,  da 6 die  Korrosion  des  Eisens  in  waBrigen 
Elektrolytlosungen  nicht  als  ein  rein  elektrochemischer  Vor- 
gang  zu  betrachten  ist.  Fur  den  Depolarisationsvorgang  ist 
vielmehr  nur  ein  kleiner  Bruchteil  der  kathodischen  Flache 
wirksam ; die  Gesamtkorrosion  betragt  aber  ein  Vielfaches  des 
elektrochemisch  gemessenen  Korrosionsanteils.  Wahrschein- 
lich  ist  die  direkte  Reaktion  von  gelostem  Sauerstoff  mit  ober- 
flachenaktiven  Stellen  der  Eisenoberflache  maBgebend. 

t)ber  die  Wechselwirkung  zwischen  Pigmenten-Leinol  sprach 
Civ.  Ing.  Per-Ake  Wallgrenwon  der  Technischen  Hochschule  in 
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Synthese  von  Proteinen 


t)ber  die  evtl.  praktische  Bedeutung  dieser  Versuche  laBt 
sich  heute  noch  nichts  sagen,  aber  dieser  erste  Aufbau  lan- 
gerer Polypeptidketten,  als  die  Natur  sie  kennt,  ist  hochst  be- 
merkenswert.  Veikko  Nurmikko  berichtete  iiber  die  Einwir- 
kung  von  Glyzinpeptiden  auf  das  Wachstum  von  Mikro- 
organismen.  Phil.  mag.  Jorma  Miettinen  vom  Biochemischen 
Institut  Helsinki  berichtete  iiber  papierchromatographische 
Untersuchungen  iiber  Proteinsynthesen  mit  Hefe.  Phil.  lie. 
Birger  Drake  von  der  Universitat  Uppsala  berichtete  fiber 
automatische  Registrierungsmethoden  der  Absorptionsanaly- 
sen  von  EiweiB,  Peptiden  und  Aminosauren.  Dipl.-Ing.  Heikki 
Kerkkonen  vom  Biochemischen  Institut  Helsinki  trug  iiber 
Versuche  zur  Ausfallung  von  Polypeptiden  mit  Hilfe  von  Tri- 
chloressigsaure  vor.  Der  finnische  Professor  Enkvist,  der  z.  Z. 
als  Gast  im  schwedischen  Holzforschungsinstitut  arbeitet,  be- 
richtete iiber  seine  umfangreichen  Versuche  fiber  Sulfat- 
kochung  und  in  Sonderheit  iiber  Schwefellignin  und  Ligno- 
sulfonsaure,  die  er  zum  Teil  gemeinsam  mit  Phil.  lie.  Gunhild 
Aulin-Erdtman  vorgenommen  hat.  Dr.  Gunnar  Blomqvist  von 
der  finnischen  Zellulosefabrik  Wartsila  in  Aanekoski  berich- 
tete fiber  die  Bestimmung  des  Zuckerverlustes  bei  der  Zellu- 
losekochung  und  Doc.  Charley  Gustafsson  vom  Zentrallabo- 
ratorium  der  Zelluloseindustrie  in  Helsingfors  iiber  die  Atha- 
nolyse  von  Birkenholz.  Aus  der  staatlichen  technischen  For- 
schungsanstalt  in  Helsingfors  berichtete  Prof.  Olli  Ant-  Vuorinen 
iiber  den  umstrittenen  Karboxylgehalt  der  Zellulose.  Der 
Direktor  des  Organisch-chemischen  Instituts  der  T.H.  in  Stock- 
holm, Professor  Holger  Erdtman , einer  der  Pioniere  auf  dem  Ge- 
biete derLigninforschung,  berichtete  iiber  seine  Untersuchun- 
gen betreffend  die  Struktur  der  Phenolhuminsaure  und  ihre 
Bildungsweise.  An  zahlreichen  Modellsubstanzen  hat  er  seine 
Strukturformeln  kontrolliert.  Einer  seiner  Mitarbeiter,  Tekn. 
lie.  Bengt  Leopold  berichtete  'iiber  seine  Synthese  von  Modellsub- 
stanzen mit  Lignin  charakter.  Phil.  mag.  T.  Smedslund,  Helsing- 
fors, sprach  iiber  Versuche,  Dimethylsulfoxyde  als  Losungsmit- 
tel  fiir  Azetylen  zu  verwenden.  t)ber  Methoden  der  genauen  Be- 
stimmung von  Azetylen  und  Monoazetylene  sprach  Phil.  lie. 
Ragnar  Vestin,  der  gemeinsam  mit  Elisabeth  Ralf  im  schwedi- 
schen Gummiforschungslaboratorium  Versuche  vorgenommen 


Gothenburg.  Seine  vorgetragenen  neuen  Gesichtspunkte  sind 
auch  beziiglich  der  Wechselwirkung  von  Pigmenten  mit  syn- 
thetischen  Schutzschichten  interessant.  tlber  kinetische  Unter- 
suchungen der  Reaktion  zwischen  Athylenoxyden  und  Am- 
moniak  sprach  Phil.  mag.  Stig  Andersson  von  der  Universitat 
Lund  und  iiber  die  kinetische  Untersuchung  der  Reaktion 
zwischen  Aminen  und  Propylenoxyden  Phil.  mag.  Jan  Hansson 
von  der  gleichen  Universitat.  Uber  die  Geschwindigkeit  der 
Alkoholyse  von  Azetalen,  die  fiir  die  Synthese  von  Azetalen 
entscheidend  ist,  sprach  Phil.  mag.  J.  I.  Jansson  von  der  Aka- 
demie  Abo.  Uber  die  Filmbildung  mit  Hilfe  von  Abietinsaure 
und  einer  groBen  Zahl  ihrer  Derivate,  wie  auch  Isodextropimar- 
saure  und  Abietinsauren  sprach  Dipl.-Ing.  Henrik  Bruun  von 
der  Universitat  Abo.  t)ber  die  Feinstruktur  von  Baumwollfiber 
und  gereinigter  Holzfaser  sprach  Civ.  Ing.  Leif  Jorgensen 
von  der  schwedischen  Zellulose-Firma  Billerud  A.B.  Phil.  lie. 
Bengt  Ranby  von  der  Universitat  Uppsala  sprach  iiber  kolloid- 
chemische  Untersuchungsmethoden,  die  er  zum  Studium  der 
Zellulosemizellen  angewandt  hat.  In  Sonderheit  hat  er  die  Ein- 
lagerung  der  Mizellen  in  den  Zellwanden  studiert  und  die  ver- 
schiedenen  Methoden  zu  deren  Isolierung  untersucht,wie  saure 
Hydrolyse,  Schwellung,  alkalische  Oxydation  und  Einwirkung 
von  Enzymen. 

Insgesamt  wurden  wahrend  des  Kongresses  etwa  hundert 
Vortrage  gehalten,  aus  denen  vorstehend  referierte  ausgewahlt 
seien,  da  sie  fiir  die  Leser  dieser  Zeitschrift  von  Interesse 
sein  diirften. 

Verbunden  mit  dem  KongreB  war  eine  Ausstellung  neuer 
chemischer  und  technischer  Apparate,  unter  denen  eine  in 
Finnland  von  der  Firma  Oy  Helvar  in  Sockenbacka  hergestellte 
SchweiBmaschine  fiir  Thermoplaste  allgemeines  Interesse  er- 
weekte. 

AbschlieBend  fanden  eine  Reihe  von  Exkursionen  statt,  ins- 
besondere  in  Fabriken  der  in  Finnland  hochentwickelten  Zellu- 
loseindustrie. 

Kurze  Zeit  darnach  beging  die  finnische  Kunststoffvereini- 
gung  „Finska  Plastforeningen"  das  Jubilaum  ihres  zehn- 
jahrigen  Bestehens.  Sie  besteht  derzeit  aus  dreiBig  ordentlichen 
und  dreizehn  fordernden  Mitgliedern.  (4585)  R.  Lepsius. 
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Bei  der  vergleichsweise  noch  j ungen  Organisation  der 
Kunststoff-Industrie  in  der  Bundesrepublik  diirfte  die 
Darstellung  paralleler  Institutionen  anderer  Lander  von 
Interesse  sein.  Im  nachstehenden  werden  Geschichte, 
Aufgaben  und  Funktionen  der  British  Plastics  Federation 
geschildert1) . 

Die  British  Plastics  Federation  (BPF),  47 — 48  Piccadilly, 
London,  W.  1,  stellt  die  offiziell  anerkannte  Wirtschafts- 
Vereinigung  der  englischen  Kunststoff-Industrie  dar.  Sie  wurde 
1933  mit  dem-Ziel  gegriindet,  die  Zusammenarbeit  der  Betriebe 
zu  fordern.  Sie  vertritt  ebenso  die  Belange  der  Branche  gegen- 
iiber  den  Regierungsstellen,  wie  sie  die  Verbindung  der  ein- 
zelnen  Sparten  untereinander  und  mit  den  Behorden  fordert. 
Sie  unterstiitzt  Forschung  und  Fortschritt  und  vermittelt 
deren  Ergebnisse  an  ihre  Mitglieds-Firmen,  denen  sie  auch 
mit  alien  einschlagigen  Auskiinften  zur  Verfiigung  steht.  Die 
BPF  befaBt  sich  niclit  mit  Lohnfragen. 

Organisation 

Die  BPF  wird  durch  ihren  General  Manager  juristisch  ver- 
treten  und  durch  einen  Rat  gefiihrt,  dessen  Mitglieder  aus  dem 
Vorstand  der  einzelnen  Fachgemeinschaften  gewahlt  werden. 
Der  Vorsitzende  des  Rates  ist  zugleich  Vorsitzender  der  BPF. 
General  Manager  ist  derzeit  Dr.  W.  E.  de  B.  Diamond,  Chairman 
P.  A . Delafield. 

Die  Vereinigung  gliedert  sich  in  6 Hauptgruppen : 

1.  Hersteller  von  Harzen,  PreB-  und  Spritzmassen,  PVC- 
Mischungen,  Platten  und  Folien. 

2.  PreB-  und  SpritzguBbetriebe. 

3.  Hersteller  von  Schicht-  und  Faserstoffen. 

4.  Verarbeiter  von  Hart- und  Weich-PVC  und  von  Schicht- 
stoffen. 

5.  Techniscbe  Gruppe  (Formen-  und  Maschinenbau). 

6.  Rohstofflieferer  (Vorprodukte,  Chemikalien,  Fullstoffe). 

Mitgliedschaft 

Diese  steht  alien  im  Britischen  Empire  gelegenen  Firmen 
offen,  welche  Kunststoffe,  Kunststoff-Rohstoffe  Oder  Ein- 
richtungsgegenstande  fur  die  Kunststoff-Industrie  herstellen 
oder  verkaufen.  Die  BPF  umfaBt  sechs  Hauptgruppen,  in 
denen  sich  wiederum  eine  Anzahl  von  Unterabteilungen  be- 
finden.  Die  einzelnen  Gruppen  erfreuen  sich  unter  ihrem 
jeweiligen  Vorstand  weitgehender  Selbstandigkeit.  Sie  ent- 
scheiden  liber  die  Aufnahme  von  Mitgliedern,  die  erst  iiber  die 
Zugehorigkeit  bei  der  zustandigen  Fachgruppe  zu  BPF-Mitr 
gliedern  werden.  Der  Beitrag  setzt  sich  aus  einer  Grundgebiihr, 
sowie  Einzelbeitragen  fiir  die  Fachgruppen  zusammen. 

Leistungen 

Die  BPF  nimmt  in  erster  Linie  die  Interessen  der  Kunst- 
stoff-Industrie gegenliber  den  Behorden  wahr  und  vertritt  die 
Einhaltung  angemessener  Richtlinien.  Die  fiir  die  Forderung 
maBgebliche  Regierungsstelle  ist  der  Board  of  Trade,  aber 
auch  das  Directorate  of  Housing  Fitments  und  die  Machinery 
Division  of  the  Ministry  of  Supply  sind  an  der  Entwicklung 
der  Kunststoff-Industrie  lebhaft  interessiert.  Die  BPF  stellt 
die  Plattform  fiir  die  Festlegung  und  die  Verbreitung  der 
Meinungen  ihrer  Mitglieder  innerhalb  der  Fachgruppen  und 
Unterabteilungen  dar  und  besorgt  den  Verkehr  und  die  In- 
formation unter  diesen. 

9 An  Hand  der  Broschtire  ,,The  British  Plastics  Federation,  its  history, 
purpose  and  function*'  vgl. : Das  Kunststoffeninstituut  in  Delft,  Kunststoffe  • 
Bd.  40  (1950)  S.  350. 


Abstracts 

Die  BPF  unterhalt  einen  sorgfaltig  geleiteten  Dokumen- 
tations-Dienst  und  versendet  an  ihre  Mitglieder  kostenlos  die 
monatlich  erscheinenden  „ Abstracts",  welche  die  derzeit  um- 
fassendste  Referatensammlung  aus  der  laufenden  technischen, 
wirtschaftlichen  und  Patentliteratur  aus  aller  Welt  darstellt. 

Informationsdienst 

Der  Informationsdienst  der  BPF  erteilt  bereitwillig  alien 
Interessenten  kostenlose  Auskunft  iiber  Bezugsquellen  von 
Material,  Erzeugnissen  und  maschinellen  Hilfsmitteln,  aber 
auch  iiber  gesetzliche  Bestimmungen  und  steht  in  alien  die 
Kunststoff-Industrie  betreffenden  Fragen  zur  Verfiigung. 
Anfragen  iiber  Bezugsquellen  und  nach  Erzeugnissen  werden 
an  Mitgliedsfirmen  verwiesen,  oder  diesen  zur  Bearbeitung 
zugeleitet. 

Mitteilungen 

Den  Mitgliedern  geht  ein  monatliches  Mitteilungsblatt  zu, 
das  iiber  Zusammenkiinfte  der  Arbeitsgemeinschaften,  gesetz- 
liche Bekanntmachungen  und  andere  einschlagige  interessie- 
rende  Angelegenheiten  informiert. 

Technischer  Dienst 

Sowohl  der  Technische  HauptausschuB,  wie  die  technischen 
Gruppen- Kommissionen  fiihren  Untersuch  ungen  durch,  deren 
Ergebnisse  alien  Mitgliedern  zur  Verfiigung  stehen.  Die  BPF 
bereitet  zusammen  mit  der  British  Standards  Institution,  deren 
Mitglied  sie  ist,  Priifvorschriften  und  Normblatter  fiir  Kunst- 
stoffe und  -Erzeugnisse  vor.  Sie  handhabt  zugleich  zusammen 
mit  der  genannten  Institution  die  Einrichtung  und  t)ber- 
wachung  in  der  Fiihrung  von  Firmen-  und  Priifzeichen  fiir 
Materialien  und  Erzeugnisse,  welche  die  Einhaltung  fest- 
gelegter  Giitebedingungen  gewahrleisten. 

Steuer-  und  Tarifwesen 

Als  Wirtschaftsverband  ihrer  Industrie  ist  die  BPF  an  der 
Teilnahme  iiber  Beratungen  zu  Steuer-  und  Zollfragen,  bei 
der  Ausarbeitung  von  Verkehrstarifen,  an  Fragen  der  Statistik, 
an  der  Import-  und  Exportpolitik,  sowie  am  Ausstellungs-  und 
Messewesen  interessiert  und  befaBt.  Sie  halt  weiterhin  die 
Verbindung  zu  den  anderen  Industrie- Verbanden  und  Handels- 
Organisationen  des  Empire  aufrecht. 

Publizitat 

•Der  technischen,  aufklarenden  und  propagandistischen 
Publizitat  wird  aufmerksame  Beach tung  geschenkt.  Ein  be- 
sonders  fiir  das  Pressewesen  ausgerichteter  Mitarbeiterstab 
besorgt  und  iiberarbeitet  einschlagige  Veroffentlichungen,  so 
daB  eine  korrekte  und  ausgeglichene  Berichterstattung  ge- 
wahrleistet  wird.  (4608)  E.  Escales 

Neuartiger  Gartenstuhl  mit  PVC-Bezug. 

Referiert  nach:  Plastics  (London)  Bd.  16  (Mai  1951),  S.  143 

Die  ineinander  iiber gehenden  Sitzflachen  und  Riicklehnen 
bestehen  aus  quergespannten,  galvanisierten  Metalldraht- 
Rundfedern,  die  mit  stranggepresstem  PVC-Schlauch  be- 
zogen  sind.  Da  die  Federn  in  an  den  Rahmen  befestigten, 
ebenfalls  mit  PVC  bezogenen  Laschen  mit  Osen  eingehakt 
werden,  ist  der  PVC-Schlauch  der  Federn  keinem  Zug  aus- 
gesetzt,  ergibt  eine  bequeme  Sitzflache  und  schiitzt  die 
Federn  vor  Feuchtigkeit.  900  dieser  von  Ernest  Raven  Ltd., 
22  Union  Road,  Clapham,  London,  S.  W.  4,  entworfenen 
und  hergestellten  Stiihle,  fiir  die  rund'lOkm  Schlauch  be- 
notigt  werden,  sind  fiir  das  ,, Festival  of  Britain"  in  Auf- 
trag  gegeben.  (4637)  D. 
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Einfaches  Verfahren  zur  quantitativen  Chlorbestimmung 

in  Polyvinylchlorid*) 

Von  Dr.  Hans -Joachim  Schenck  und  Heinz  Puell,  Berlin- Gartenfeld 

Es  wird  ein  einfaches  Verfahren  zur  Chlorbestimmung  in  Polyvinylchlorid  mitgeteilt  und  als  Nor.mverfahren 
zur  Diskussion  gestellt.  (Jber  die  Fluorbestimmung,  die  in  Einzelfallen  Schwierigkeiten  bereitet,  soil  ge- 

sondert  berichtet  werden. 


Einfuhrung 

Das  bekannte,  allgemein  anwendbare  und  sehr  genaue,  aber 
auch  einen  gewissen  Aufwand  an  Gerat  und  Zeit  erfordernde 
Verfahren  zur  Chlorbestimmung  nach  Carius  ist  nach  den 
VDCh-Richtlinien  22—  01  u.  22 — 02  zur  Chlorbestimmung  in 
Polyvinylchlorid  vorgeschxieben : Hierbei  wird  die  Substanz 
im  Einschmelzrohr  mit  Salpetersaure  aufgeschlossen  und  die 
gebildeten  Chlorionen  werden  als  Chlorsilber  gefallt.  Vor 
einiger  Zeit  gab  K.  Stoeckhert1)  in  dieser  Zeitschrift  eine  t)ber- 
sicht  iiber  die  verschiedenen  Versuche,  die  man  seit  der  Ein- 
fuhrung des  Polyvinylchlorids  gemacht  hat,  um  ein  einfacher 
und  schneller  auszufuhrendes  Verfahren  zur  Chlorbestimmung 
in  Polyplasten  auszuarbeiten.  Der  Vollstandigkeit  halber  seien 
aufier  den  dort  genannten  noch  drei  uns  bekannt  gewordene 
Verfahren  erwahnt: 

1.  Die  ASTM-Vorschriften2)  sehen  als  bewahrtes  Verfahren 
die  Verbrennung  der  Substanz  in  einem  Alundum- 
Schiffchen  bei  1250 — 1350°  im  Sauerstoffstrom  vor.  Die 
Cl-haltigen  Gase  werden  erst  in  einem  AbsorptionsgefaB 
mit  l%iger  Hydrazinsulfatlosung  reduziert.  In  zwei 
weiteren  AbsorptionsgefaBen  werden  die  Salzsauredampfe 
in  10%iger  Natronlauge  absorbiert,  der  Wasserstoffsuper- 
oxyd  zur  Vervollstandigung  der  Reduktion  zugesetzt 
werden  kann  (Verbrennungszeit  15... 20  min).  Nach  dem 
Ansauern  der  Absorptionsfliissigkeit  wird  der  Chlorgehalt 
nach  Volhard  in  der  urspriinglichen  oder  modifizierten 
Arbeitsweise  Oder  gravimetrisch  bestimmt.  Die  dafiir  not- 
wendige  Apparatur  aus  z.  T.  schwer  schmelzbarem  Mate- 
rial, 3 Waschflaschen  und  Sauerstoffbombe  lassen  das 
Verfahren  als  kompliziert  erscheinen,  wahrend  die  Zeit- 
dauer  tragbar  ist. 

Fur  die  Verbrennung  nach  Parr  wird  in  den  ASTM- 
Vorschriften  der  Nachteil  angegeben,  daB  der  AufschluB 
zuweilen  unvollstandig  ist. 

2.  Haslam  und  Soppetz)  empfehlen  dagegen  ein  dem  Parr- 
schen  ahnliches  Verfahren.  Das  Reaktionsgemisch  ist  aller- 
dings  insofern  verandert,  als  auf  0,3  g Substanz  1 g einer 
Mischung  von  zwei  Teilen  Kaliumnitrat  und  einem  Teil 
Dextrose  und  13  bis  14  g Natriumperoxyd  verwendet 
werden.  Zur  Chlorbestimmung  benutzen  die  Autoren  die 
elektrometrische  Titration. 

3.  Burger 4)  hat  den  fur  die  Elementarreaktion  iiblichen  Auf~ 
schlufi  mit  Kalium  als  Mikroverfahren  zur  quantitativen 
Chlorbestimmung  ausgearbeitet.  Als  ReaktionsgefaB  dient 
ein  Einschmelzrohrchen  aus  schwer  schmelzbarem  Glas, 
das  iiber  offener  Flamme  erhitzt  wird.  Nach  dem  Aus- 
gliihen  des  Kohlenstoffs  wird  das  iiberschussige  Kalium 
mit  Alkohol  zerstort  und  nach  dem  Ansauern  das  Chlor 
nach  Volhard  titriert.  Dieses  Verfahren  diirfte  sich  wegen 
des  im  Einschmelzrohr  auftretenden  Drucks  hochstens 
auf  HalbmikromaBstab  ubertragen  lassen,  wobei  als  Nach- 
teil fur  die  allgemeine  Anwendung  noch  das  Hantieren 
mit  besonders  gereinigtem  Kalium  und  mit ' Einschmelz- 

*)  Mitteilung  aus  dem  Kabelwerk  der  Siemens- Schuckertwerke,  Berlin- 
Girtenfeld  (Laboratoriumsleiter : Dr  H.  Heering). 

*)  Kunststoffe  Bd.  37  (1947)  S.  52/54. 

*)  ASTM:  D 833  — 46  T. 

3)  J.  Soc.  Chem.  Ind.  Bd.  67  (1948)  S.  33/35;  Ref.:  Farben,  Lacke,  Anstricii- 
stoffe,  Oktober  1948,  S.  178. 

4)  Angew.  Chemie  Bd.  45/46  (1941)  S.  479/81. 


rohren  und  die  Notwendigkeit  einer  Halbmikrowaage  oder 
Mikrowaage  bleibt. 

Stoeckhert1)  schlug  den  AufschluB  mit  einem  Natrium- 
peroxyd-Natriumkarbonatgemisch  im  offenen  Eisentiegel 
nach  Pringsheim  vor.  Nach  den  Beleganalysen  muB  bei 
diesem  Verfahren  mit  einer  Streuung  von  3,4%  (auf  Cl 
bezogen)  bei  verschiedenen  Bestimmungen  gerechnet 
. werden.  Dafiir  zeichnet  es  sich  durch  seine  Einfachheit 
und  Schnelligkeit  aus,  was  offenbar  den  AnlaB  zur  Ver- 
offentlichung  gegeben  hat. 

Das  neue  Analysenverfahren 

Wir  fanden  nun,  daB  man  die  Vorteile  der  Einfachheit  und 
Genauigkeit  vereinigen  kann,  wenn  man  zum  AufschluB  die 
Kalkmethode  nach  Soubeiran5)  und  Liebig 6)  anwendet  und 
zugleich  die  bewahrte  Versuchsanordnung  nach  Piria  und 
Schiff7)  benutzt.  Die  alte  Kalkmethode  erfordert  einiges  experi- 
mentelle  Geschick:  die  Substanz  muB  mit  Kalk  gemischt, 
quantitativ  in  ein  Gliihrohr  iibergefiihrt  werden  und  es  muB 
ein  Kanal  iiber  der  Kalkfiillung  offen  bleiben,  der  Stockungen 
des  Gasstromes  vermeiden  soli,  andererseits  aber  leicht  die 
Ursache  unvollstandiger  Absorption  der  chlorhaltigen  Dampfe 
sein  kann.  Die  Piria-Schiff- Methode  bringt  eine  einfache  und 
gliickliche  Losung  dieses  Problems : sie  benutzt  zwei  ineinander 
gestiilpte  Tiegel,  von  denen  der  innere  (umgekehrte)  die  Sub- 
stanz am  Boden  enthalt,  wahrend  der  iibrige  Inhalt  beider 
Tiegel  aus  Absorptionsmasse  besteht,  wie  Abb.  1 zeigt.  Diese 
Tiegelanordnung  hat  zur  Folge,  daB  erst  dann  die  Zersetzung 


IKu  494,11 


Abb.  1.  Anordnung  der  Tiegel  zur  Chlorbestimmung 
(M.  : 1 : 2) 

der  Substanz  erfolgt,  wenn  die  Absorptionsmasse  rotgliihend 
und  daher  absorptionsbereit  fiir  chlorhaltige  Gase  ist  und  daB 
diese  relativ  langsam  erst  durch  den  Inhalt  des  inneren  Tiegels 
von  ‘oben  nach  unten  und  dann  durch  den  Inhalt  des  auBeren 
Tiegels  von  unten  nach  oben  diffundieren  miissen.  Piria  und 
Schifl  benutzen  als  Absorptionsmasse  ein  Sodakalk-Gemisch 
oder  reine  Soda.  Soda  kann  nach  unseren  Versuchen  ver- 
wendet werden,  evtl.  Wassergehalt  stort  jedoch  und  das 
Schmelzen  dieses  Salzes  verhindert  u.  E.  die  gleichmaBige 
HCl-Diffusion  und  erschwert  die  Aufarbeitung  durch  Ver- 
backen  der  beiden  Tiegel.  — Wir  ziehen  daher  Kalk  als  Ab- 
sorptionsmasse vor. 

AnschlieBend  wird  die  Reaktionsmasse  mit  verdxinnter 
Salpetersaure  zersetzt,  vom  verbliebenen  Kohlenstoff  ab- 
filtriert  und  das  Chlor  als  Silberchlorid  mit  Silbernitrat  gefallt 
oder  titrimetrisch  bestimmt.  Auch  wegen  der  beim  Ansauern 

3)  Ann.  chim.  phys.  Bd.  48  (1831)  S.  136. 

•)  Liebigs  Ann.  Bd.  1 (1832)  S.  201. 

7)  Piria:  Nuovo  Cimento,  Bd.  5 (1857)  S.  321;  Lezioni  di  Chimica  organica 
(1865)  S.  153.  Schiff : Liebigs  Ann.  Bd.  195  (1879)  S.  293. 
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Laborotoriums -Walzwerke  80/200  - 110/200  - 200/500 

Gleichlauf  und  Friktion  — stufenlos  regelbare  Walzendrehzahl  — 
beheizbar  bis  300°  C 


Hodilsistungs- Walzwerke  350/700  - 400  1000/1200  - 500/1350  - 550/1500 

; : . . . ' l >' U J> 

fur  Kautschuk,  Buna  und  plastisdVe  Massen  :■[ 

Produktions- Walzwerke  fUr  tchwerste  Beansprudiung 
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von  Soda  auftretenden  Kohlensaureentwicklung,  die  u.  U. 
Substanzverluste  verursachen  kann,  ist  der  Verwendung  von 
Kalk  der  Vorzug  zu  geben.  Weil  die  Reaktionsmasse  in  Saure 
aufgelost  werden  muB,  haben  wir  Porzellantiegel  zum  Auf- 
schluB  verwendet,  wahrend  Piria  und  Schiff  Metalltiegel  vor- 
schlagen. 

Wir  empfehlen  folgendes  Analysen-Verfahren: 

Die  Substanz  (0,1  bis  0,3  g)  wird  in  einem  kleinen  Porzellan  * 
tiegel  (z.  B.  C 4/0)  eingewogen8) . Der  Tiegel  wird  dann  vollig 
mit  halogenfreiem,  gebranntem  Kalk  gefiillt,  mit  einem  etwas 
groBeren  Tiegel  (z.  B.  C 1)  bedeckt,  in  der  durch  Abb.  1 ver- 
anschaulichten  Weise  umgestiilpt  und  der  jetzt  aufrecht 
stehende  auBere  Tiegel  so  weit  mit  Kalziumoxyd  gefiillt,  daB 
der  kleine  Tiegel  vollkommen  bedeckt  ist9).  Alsdann  beginnt 
man  den  AuBentiegel  zunachst  mit  einer  kleinen  Spitzflamme 
zu  erhitzen  und  steigert  innerhalb  von  etwa  10  min  die  Tem- 
peratur,  bis  die  Masse  auf  Rotglut  gebracht  ist10).  Die  Zer- 
setzung  ist  nach  etwa  viertelstundigem  Erhitzen  vollstandig 
(Gesamtdauer : etwa  25  min). 

Nach  geniigendem  Abkiihlen  wird  der  Inhalt  beider  Tiegel 
in  einem  Becherglas  mit  100  cm3  2 n - Salpetersaure  gelost, 
vom  Kohlenstoff  abfiltriert  und  der  Riickstand  mit  heiBem 
Wasser  chlorfrei  gewaschen.  Durch  Zugabe  von  20  cm3  5%iger 
Silbernitratlosung  wird  danach  das  Chlor  als  Silberchlorid 
gefallt,  dieses  filtriert,  mit  heifiem,  schwach  salpetersaurem 
Wasser  bis  zum  Ausbleiben  der  Kalziumoxalat-Reaktion  im 
Waschwasser  ausgewaschen,  getrocknet  und  gewogen  oder 
durch  Titration  ermittelt. 

Dieses  Verfahren  ist  deshalb  fur  Polyvinylchlorid  besonders 
geeignet,  weil  keine  storenden  anderen  Elemente,  wie  z.  B. 
Brom  und  Jod  vorhanden  sind  und  der  Wasserstoffgehalt 
des  Molekiils  mit  Sicherheit  ausreicht,  das  Chlor  als  Chlor- 
wasserstoff  entweichen  zu  lassen. 

8)  Da  die  Substanz  vor  der  Zersetzung  schmilzt,  braucht  sie  nicht  uber- 
mafiig  zerkleinert  zu  werden,  und  da  die  Salzsaure  im  wesentlichen  thermisch 
und  nicht  chemisch  abgespalten  wird,  braucht  die  Substanz  auch  nicht  mit 
dem  Kalziumoxyd  innig  gemischt  zu  werden,  beides  im  Unterschied  zur  Vor- 
schrift  von  Piria  und  Schiff. 

9)  Erforderliche  Gesamtmenge  rd.  3 g Kalziumoxyd. 

10)  Bei  einiger  Ubung  ist  es  auch  moglich,  in  der  Weise  zu  arbeiten,  daB 
man  wahrend  der  ersten  7 min  mit  kleiner  Flamme  erhitzt  Oder  bei  voller 
Flamme  die  Tiegel  auf  ein  Drahtnetz  oder  eine  Asbestplatte  stellt.  Anschli eBend 
werden  die  Tiegel  etwa  18  min  mit  voller  Flamme  erhitzt. 


Mit  dem  geschilderten,  iiberraschend  einfachen  Verfahren 
erreicht  man  nach  kurzzeitiger  Einiibung  eine  dem  Carius- 
Verfahren  ahnliche  Genauigkeit,  wie  Zahlentafel  1 zeigt.  Das 
Verfahren  laBt  sich  auch  auf  polyvinylchloridhaltige  Mi- 
schungen  anwenden,  vgl.  Zahlentafel  1. 


Substanz 

Chlorgehalt  (%)  J 

theoretisch 
(nach  Formel 
bzw.  Rezept) 

nach  unserem 
Verfahren 

nach  Piria 
und  Schiff 
(NaaCOs) 

nach 

Carius 

1.  Polyvinyl- 

56,75 

56,87; 

56,76; 

56,73; 

chlorid 

56,79; 

56,66 

56,71 

56,55; 

56,70 

Mittelwerte 

56,75 

56,73  +0,10 

56,71+0,05 

56,72  +0,01 

2.  PVC-Mischg. 

39,9 

40,01 

3.  desgleichen 

41,4 

41,37 

• 

Zahlentafel  1.  Beispiele  vergleichender  ChlorSestimmungen 
in  Polyvinylchlorid  nach  unserem  Verfahren  und  nach  Carius 


Es  ist  anzunehmen,.  daB  sich  dieses  Verfahren  auch  auf 
andere  chlorhaltige  Kunststoffe  (Chlorkautschuk,  Polyviriy- 
lidenchlorid)  wird  anwenden  lassen. 

Wir  fanden  im  Gegensatz  zu  Literaturangaben,  daB . sich 
auch  fluorhaltige  Kunststoffe,  wie  z.  B.  Polytetrafluorathylen 
(Teflon)  nach  der  Tiegel-Kalk-Methode  aufschlieBen  lassen. 
Doch  bestehen  Schwierigkeiten,  das  entstandene  Kalzium- 
fluorid  von  eingeschlossenem  Kalziumoxyd  zu  befreien. 

In  einzelnen  Fallen  haben  wir  die  abgewandelte  Piria- 
Schiff- Methode  auch  mit  gutem  Erfolg  zur  Bestimmung  von 
Schwefel  in  Kunststoffen  benutzt.  t)ber  unsere  dabei  gewon- 
nenen  Erfahrungen  werden  wir  spater  berichten. 

Zusammenfassung 

Nach  unseren  Versuchen  ist  die  von  uns  verbesserte  Methode 
von  Piria  und  Schiff 7)  die  am  einfachsten  und  mit  groBer 
Genauigkeit  auszufiihrende  Chlorbestimmung  und  sollte  daher 
als  Norm  verfahren  eingefiihrt  werden. 

(494) 
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Verhinderung  der  Staubansammlung  auf  Polystyrol. 

Polystyrol  — SpritzguB masse  wie  auch  SpritzguBteile  — be- 
sitzt  auf  Grund  seiner  ausgezeichneten  dielektrischen  Eigen- 
schaften  die  unangenehm  empfundene  Eigenschaft,  sich  elek- 
trostatisch  aufzuladen,  die  Ladung  wegen  des  auBerordentlich 
hohen  Isolationswiderstandes  lange  Zeit  aufrechtzuerhalten 
und  auf  diese  Weise  Staub  anzuziehen  und  festzuhalten. 

Die  Koppers  Company  weist  auf  ein  von  ihr  ausgearbeitetes 
Produkt  Armac  T hin,  das  geeignet  ist,  die  Staubbindung  zu 
verhindern.  Armac  T ist  ein  wasser loslicbes  Produkt,  das  in 
1 %iger  Losung  angewandt  wird.  Man  wischt  mit  dieser  Losung 
die  Oberflachen  der  SpritzguBteile  ab  und  erzeugt  auf  diese 
Weise  einen  diinnen  Film,  der  den  Oberflachenwid  erst  and 
herabsetzt.  So  wird  verhindert,  daB  eine  elektrostatische  Auf- 
ladung  entsteht  bzw.  erreicht,  daB  sie  rasch  abgeleitet  wird. 
Die  Wirkung  einer  solchen  Behandlung  halt  ungefahr  2 Monate 
lang  an.  Da  innerhalb  dieser  Zeit  Polys tyrolteile  — man  denke 
an  Wandplatten  — ohnehin  abgewischt  werden,  wird  diese 
Zeit  als  ausreichend  betrachtet.  Es  besteht  auch  die  Moglich- 


keit,  Armac  T Poliermitteln,  z.  B.  bodenwachsahnlichen 
Erzeugnissen,  die  zur  Behandlung  von  Polystyrol-Wandplatten 
benutzt  werden,  zuzusetzen. 

Es  sei  darauf  hinge wiesen, daB  die  BASF,Ludwigshafen  a.  Rh., 
schon  seit  Jahren  ein  fur  die  gleichen  Zwecke  geeignetes  Mittel 
unter  der  Bezeichnung  Luran  A auf  den  Markt  bringt. 

Der  Effekt  einer  Behandlung  mit'  Luran  A sei  an  nach- 
folgenden  Zahlen  erlautert:  Ein  bestimmtes  SpritzguBteil  aus 
Polystyrol  III  besaB  einen  Oberflachenwiderstand  von  rd. 
10 14  Ohm.  Das  Teil  wurde  mit  einem  Lappen,  der  leicht  mit 
Luran  A befeuchtet  war,  abgewischt.  Der  Oberflachen- 
widerstand ging  auf  1-1010  Ohm  herab  und  stieg  nach 
30  Tagen  auf  2-1010,  nach  100  Tagen  auf  3-1010  und  nach 
300  Tagen  auf  3 TO11  Ohm  bei  Lagerung  unter  normalen  Be- 
dingungen  in  einem  Zimmer  wieder  an.  Der  Oberflachenwider- 
stand naherte  sich  also  allmahlich  wieder  dem  Anfangswert 
des  unbehandelten  Teiles,  was  bedeutet,  daB  die  Behandlung 
zwecks  Vermeidung  der  Staubansammlung  alle  paar  Monate 
wiederholt  werden  sollte.  (4622)  H.  Beck 
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Aus  einem  Stuck  gespritzter  Kiihlschrank-Rahmen. 

R.  W.  Barber,  Mod.  Plastics  Bd.  28  (Sept.  1950)  S.  97/100. 
Der  fur  einen  neuen  Kiihlschrank  der  Crosley  Div.,  Avco  Mfg. 
Corp.  benotigte  Rahmen  stellt  das  bisher  groBte  aus  einem 
Stuck  hergestellte  SpritzguBteil  dar.  Um  die  Trennfuge 
zwischen  den  beiden  Fachern  des  Kiihlschrankes  abzudecken, 
besitzt  der  Rahmen  einer  Querrippe,  ferner  auf  der  Riickseite 
zur  Befestigung . Nocken.  Die  starke  Beanspruchung  im  Ge- 
brauch  erforderte  eine  sorgfaltige  Auswahl  der  SpritzguB masse. 
Das  fertige  Spritzteil  wiegt  1,36  kg  bei  einer  GroBe  von 
685  mm  * 1420  mm.  AuBer  den  groBen  Abmessungen  erschwerte 
das  Vorhandensein  der  Querrippe  die  Planung  auBerordentlich. 

Die  Losung  fand  man  schlieBlich  in  der  Konstruktion  einer 
aus  3 Hauptplatten  bestehenden  AbreiBspritzform.  Die  Aus- 
bildung  und  Lage  der  AnguBkanale  ist  in  Abb.  1 ersichtlich. 


Abb.  1.  Kuhlschrank-Turralimen.  HauptanguBkegel  und 
Langsrippe  werden  von  Hand  in  ilirer  ursprunglichen  Stellung 
festgehalten 


Die  Eigenart  der  Formkonstruktion  bedingt,  daB  sich  zuerst 
Diisen-  und  Matrizenplatte  voneinander  trennen,  wahrend  die 
Form  selbst  noch  geschlossen  bleibt.  Dies  geschieht  durch  den 
Einbau  von  zwei  hydraulisch  betatigten  Abdrtickvorrichtun- 
gen,  wobej  der  Offnungsvorgang  durch  Anschlage  begrenzt 
wird.  Danach  offnet  sich  die  Form.  Der  HauptanguBkegel  wird 
auf  bekannte  Art  mit  Hilfe  eines  zweckmaBig  ausgebildeten 
AusstoBstiftes  aus  der  AnguBbuchse  herausgezogen,  die  beiden 
anderen  AnguBkegel  bleiben  in  hinterschnittenen  Vertief ungen 
des  Stempels  hangen.  Spritzteil  und  AngiiBe  werden  wie  ub- 
lich  durch  AusstoBerstifte  aus  der  Form  entfernt,  HauptanguB- 
kegel und  Langsrippe  fallen  von  selbst  heraus.  Die  auBeren 
Abmessungen  der  Form  betragen  1575  mm  * 815  mm  • 355  mm. 
Benutzt  wird  eine  normale  48  Unzen-Maschine  der  Watson 
Stillman  Co.,  wobei  jedoch  die  Aufspannplatten  entsprechend 
der  Form  vergroBert  werden  muBten.  Der  SchlieBdruck  der 
Maschine  betragt  1000  t. 

Beim  Einstromen  der  Sprit zgufimasse  bilden  sich  5 Binde- 
nahte,  deren  einwandfreies  VerschweiBen  eine  sorgfaltige  t)ber- 
wachung  der  Formtemperatur  verlangt.  Erschwert  wird  dies 
durch  die  hohe  Temperatur,  welche  die  zur  Verarbeitung  be- 
stimmte  SpritzguBmasse  erfordert.  Zwei  Heiz-  und  Kontroll- 
Systeme  arbeiten  unabhangig  voneinander.  Ein  System  ist  fur 
die  Stempelplatte  und  das  andere  fur  die  Du  sen-  und  Matrizen- 
platte bestimmt.  Beide  Systeme  bestehen  aus  drei  Haupt- 
teilen,  einem  elektrischen  Wassererhitzer,  einem  Ventilator 
und  einer  Zentrifugalpumpe.  Die  gesamte  Anlage  wird  durch 
Thermostaten  gesteuert.  — Zu  Beginn  eines  Arbeitsganges 
arbeitet  nur  der  elektrische  Wassererhitzer,  wenn  aber  die  ein- 
gestellte  Temperatur  uberschritten  wird,  tritt  der  Ventilator 
zur  Abkilhlung  in  Tatigkeit  und  die  Wasserbeheizung  schaltet 
sich  automatlsch  aus.  Alle  Kontrollorgane  sind  fiir  den  Ar- 
beit er  gut  sichtbar  angeordnet. 

Ein  Arbeitsgang  dauert  iy2  min.  Nachdem  an  dem  fertigen 
Spritzling  die  AnguBstege  entfernt  sind,  kommt  er  in  eine 
Kiihlvorrichtung.  SchlieBlich  wird  zum  Schutz  gegen  elektro- 
statische  Aufladung  ein  Uberzug  aufgespritzt. 

(4455)  K.Rck. 


Trockenes  Einfarben  von  Poly  sty  rol.  S.  E,  Glick, 
Modern  Plastics  Bd.  28  (Febr.  1951)  S.  79/83.  Die  Firma 
Monsanto  hat  Farbzusatze  zu  Polystyrol  in  Form  von  Farb- 
konzentraten  oder  reinen*  Farbstoffen  herausgebracht,  die  in 
der  Anwendung  den  deutschen  Konzentratfarben  entsprechen. 
Die  neuen  Farbstoffe  miissen  in  Mischern  dem  Polystyrol 
beigegeben  werden. 

Fiir  durchscheinende  und  undurchsichtige  Tonungen  kann 
man  Pigmente  verwenden,  fiir  durchsichtige  benotigt  man 
losliche  Farbstoffe,  die  sorgfaltig  auf  Licht-  und  Hitzebestan- 
digkeit  gepriift  werden  miissen.  Auch  sollten  keine  Pigmente 
in  waBriger  Teigform  benutzt  werden.  In  den  SpritzguB- 
maschinen  sollten  Zylinder  und  Duse  so  gebaut  sein,  daB  eine 
verstarkte  Mischwirkung  erreicht  wird.  Maschinen  mit  Vor- 
plastifizierung  sind  besonders  vorteilhaft.  Auch  marmorierte, 
nachleuchtende  (3  bis  10%  Pigment)  und  metallische  Tonungen 
(Zusatz  von  Silber-  oder  Aluminiumflocken)  konnen  erreicht 
werden.  Die  Einfarbekosten  werden  auf  DM  0,05  bis  0,12/kg 
Masse  geschatzt,  was  einer  Ersparnis  von  DM  0,28/kg  ent- 
spricht.  (4563)  K.  St. 

Wickler  fur  Strangpressen.  Bei  der  kontinuierlichen  Ver- 
arbeitung von  Kunststoffen,  z.  B.  bei  der  Herstellung  von  Pro- 
filen  und  Schlauchen  auf  Schnecken-Spritzmaschinen,  beim 
Kalandrieren  von  Folien  usw.,  ist  es  oft  notwendig,  die  Er- 
zeugnisse  mit  annahernd  gleicher  Spannung,  unabhangig  vom 
Wicklerdurchmesser,  aufzuwickeln.  Hierfiir  hat  sich  der 
Alquist- Wickler  bewahrt,  der  vom  Stahlkontor  Weser  GmbH., 
Hameln,  hergestellt  wird.  Der  Wickler  besteht  aus  einem 
Spezial-Elektromotor  mit  Getriebe  und  dem  Zugregler.  Der 
Motor  ist  in  seiner  auBeren  Form,  seiner  Stromart  und  Span- 
nung ein  normaler  Drehstrommotor.  Er  ist  ganz  gekapselt 
und  auBen  beliiftet.  Der  Drehstrom-KurzschluBlaufer-Motor 
weist  bei  Belastungsanderungen  praktisch  gleichbleibende 
Drebzahlen  auf.  Er  ist  daher  fiir  den  Antrieb  einer  Wickel- 
vorrichtung  nicht  geeignet.  Dagegen  ist  bei  dem  Wickler  durch 
eine  besondere  Wicklung  und  Schaltung  erreicht,  daB  sich 
die  Motordrehzahl  dem  wachsenden  Durchmesser  der  auf- 
zuwickelnden  Ware  anpaBt,  ohne  dabei  an  Zugkraft  zu  ver- 
lieren,  bei  ansteigendem  Drehmoment  bleibt  dann  die  Waren- 
spannung  ungefahr  gleich.  Das  Getriebe  dient  zur  Untersetzung 
der  Motordrehzahl  auf  die  jeweils  erforderliche  Drehzahl 
an  der  Wickelvorrichtung.  Werden  in  einer  Maschine  verschie- 
dene  Erzeugnisse  hergestellt,  die  groBe  Unterschiede  in  der 
Geschwindigkeit  erfordern,  so  werden  Schaltgetriebe  verwen- 
det,  die  bei  Wechsel  der  Ware  umgeschaltet  werden.  Am  Zug- 
regler wird  die  notwendige  Zugkraft  eingestellt.  Ein  Nach- 
laufen  des  Wicklers  beim  Abstellen  tritt  im  allgemeinen  nicht 


Die  spanabhebende  Bearbeitung  von  Schichtstoffen 
mit  Glasgewebe  als  Harztrager.  Modern  Plastics  Bd.  28 
(April  1951)  S.  103/06,  111  u.  114.  Hartgewebe  auf  Phenol- 
Kresol-Basis  mit  Glasgewebebahnen  als  Harztrager  sind  span- 
abhebend  nur  sehr  schwierig  und  mit  sehr  groBem  Werkzeug- 
verschleiB  zu  bearbeiten.  Glasgewebe  bietet  jedoch  wegen 
seiner  hohen  Warmebestandigkeit,  groBen  Festigkeit  und 
Feuchtigkeitsbestandigkeit  so  viele  Vorteile,  daB  ihm  groBe 
Anwendungsbereiche  in  der  Technik  sicher  sind,  wenn  die 
Verarbeitung  okonomisch  gestaltet  werden  kann. 

Man  hat  nun  festgestellt,  daB  die  Verarbeitung  von  Glas- 
gewebe relativ  einfach  ist,  wenn  statt  Phenol-Kresolharzen 
Polyesterharze  als  Bindemittel  verwendet  werden.  Dies  bringt 
auBerdem  noch  den  Vorteil,  daB  bei  der  Herstellung  derartiger 
Hartgewebe  nach  dem  Niederdruckverfahren  gearbeitet  werden 
kann,  so  daB  also  die  Benutzung  groBer  Pressen  unnotig  wird. 
Die  spanabhebende  Verarbeitung  des  mit  Polyesterharzen  und 
Glasgewebe  hergestellten  Schichtstoffes  gestaltet  sich  etwa 
wie  die  Verarbeitung  des  bisher  bekannten  iiblichen  Hart- 
gewebes.  Es  ist  dabei  jedoch  darauf  zm.achten,  daB  bei  der 
Verarbeitung  des  Glas-Hartgewebes  ein  feiner  Staub  entsteht. 
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der  Hautschaden  hervorrufen  kann.  Auch  das  Einatmen  des 
entstehenden  feinen  Glasstaubes  ist  gesundheitsschadlich  und 
es  sind  deshalb  gut  wirkende  Absauge-Anlagen  an  den  Ma- 
schinen  vorzusehen  und  auf  peinliche  Sauberung  nach  der 
Arbeit  ist  zu  achten. 

Alle  bekannten  Bearbeitungsmethoden  wie  Stanzen,  Schnei- 
den,  Sagen  mit  Band-  und  Kreissagen,  Schmirgeln,  Schleifen, 
hrasen,  Drehen  und  Raumen  konnen  ohne  Schwierigkeiten  mit 
etwa  dem  WerkzeugverschleiB  und  den  Arbeitsgeschwindig- 
keiten  wie  fur  normales  Hartgewebe  ausgefiihrt  werden.  Dabei 
muB  auf  den  Schichtcharakter  des  Werkstoffes  genau  wie  bei 
anderen  Hartgeweben  bei  den  verschiedenen  Arbeitsmethoden 
Rucksicht  genommen  werden.  Das  Kleben  dieses  Kunststoffes 
ist  noch  nicht  vollkommen  erforscht  und  geeignete  Klebemittel 
befinden  sich  noch  nicht  auf  dem  Markt. 

Leider  steht  dieser  interessante  Werkstoff  in  Deutschland 
noch  nicht  in  groBerem  MaBe  zur  Verfiigung.  Auf  vielen  Ge- 
bieten  wiirde  dieser  Werkstoff  durch  seine  leichte  Herstellung 
und  einfache  Bearbeitung  Liicken  ausfiillen,  wo  Kunststoff 
der  gegebene  Baustoff  ware.  (4617)  H.  Zickel 

SchweiBverfahren  fur  thermoplastische  Kunststoffe. 

H.  Pischke,  SchweiBen  u.  Schneiden  Bd.  3 (1951)  H.  5 
S.  137/142.  In  dem  Beitrag  werden  zusammenfassend  die  ge- 
brauchlichen  SchweiBverfahren  geschildert.  (4607)  er. 

Zerkleinerung  von  Kunststoffabfallen.  Modern  Plastics 
Bd.  28  (Nov.  1950)  S.  188.  Schnelle  und  griindliche  Zer- 
kleinerung von  bisher  schwer  zu  mahlenden  Materialien,  wie 
Kunststoffen,  soil  nach  einem  von  The  Linde  Air  Products  Co., 
Tochtergesellschaft  der  Union  Carbide  and  Carbon  Corp.  ent- 
wickelten  Verfahren  erleichtert  werden.  Durch  Abkiihlen  des 
Materials  mit  fliissiger  Luft  wird  dies  sprode,  wodurch  die  fur 
das  Zerkleinern  notige  Energiemenge  stark  reduziert  wird. 
Das  Verfahren  soli  sich  bei  den  schwer  zu  zerkleinernden 
Polystyrolen  und  Saran  bewahrt  haben.  (4496)  D. 


SpritzguBwerkzeug  mit  AnguB-AbreiBvorrichtung. 

C.  Bossmann.  Mod.  Plastics  Bd.  28  (Marz  1951)  S.  92/  93. Bei  dem 
in  Abb.  1 darges  Jell  ten  SpritzguBwerkzeug  wird  durch  Sperr- 
klinken,  die  durch  Kurven  automatisch  gesteuert  werden, 
die  obere  Gesenkfutterplatte  a wahrend  des  AbreiBvorgangs 
verriegelt.  Der  AnguBverteiler  wird  durch  Hinterschneidungen 
in  axial  verschiebbaren  Bolzen  b beim  Offnen  des  Werkzeuges 
bzw.  der  beiden  Flatten  c und  a,  indie  er  eingearbeitet  ist,  fest- 
gehalten.  Nach  dem  AbriB  losen  sich  die  Sperrklinken,  die  bei- 
den Gesenkfutterplatten  a und  d offnen  sich  ebenfalls  und  die 
Formteile  konnen  ausgeworfen  werden.  Ein  automatisches 
Auswerfen  des  Angusses  selbst  ist  nicht  erkenntlich. 


Abb.  2.  SpritzguBwerkzeug  mit  AnguB-AbreiBvorrichtung 

(4593)  Phi. 


KunststofFan  wend  ungen 


Kunststoffe  auf  der  British  Industries  Fair  1951.  Mit 

Rucksicht  auf  die  im  Rahmen  der  Festival  of  Britain  vom 
6.  bis  16.  Juni  1951  stattfindende  groBe  Kunststoff- Ausstellung 
in  Londons  Olympia  Hall  haben  viele  Firmen  von  einer  Be- 
schickung  der  diesjahrigen  Industries  Fair  Abstand  genommen. 
In  Earls  Court  sind  23  Firmen  vertreten.  Der  auBerordentliche 
Materialmangel  verweist  die  Rohstoff-Hersteller  auf  die  bloBe 
Representation.  I.C.I.  beschrankt  sich  auf  die  Kunstleder- 
Sorten  „Vynide"  (PVC)  und  „Rexine“  .(Nitrozellulose),  wah- 
rend Vinyl  Products  in  der  Hauptsache  bedruckte  und  neuer- 
dings  auch  gepragte  PVC-Folien,  sowie  Anwendungsgebiete 
fiir  PVC-Pasten  und  Kunststoff-Emulsionen  zeigt.  Auf  der 
Verarbeiter-Seite  iiberwiegt  das  Angebot  in  Folien  und  Kunst- 
leder  auf  der  Basis  von  Polyvinylchlorid.  „Fablon“  der  Com- 
mercial Plastics  und  „Storolan“  der  Storolan  Mfg.  weisen  gute 
Qualitaten  und  reiche  Dessins  in  der  Farbgebung  dieser  fiir 
Vorhange,  Regenbekleidung  und  Tischdecken  verwendeten 
Folien  auf.  Einen  sehr  hohen  Standard  besitzen  die  in  der 
Taschnerei,  im  Fahrzeugbau  und  in  der  Mobel-Industrie  ver- 
wendeten PV C-  Ku  nstleder  mit  und  ohne  Gewebeunterlage. 
„Superlone“  der  Commercial  Plastics,  „Arlinghide“  der  Arling- 
ton Plastics,  „Synthede“  der  Leather  Cloth  Comp,  und 
,,Vitrone“  von  Stanley  Smith  & Co.  sind  reichhaltig  vertreten. 
Die  Koffer-Industrie  benutzt  sowohl  mit  PVC  kaschierte, 
wie  durch  Pasten-  oder  Emulsions- Bestrich  gefestigte  AuBen- 
bespannungen.  ,,Enroplast"  stellt  ein  derartig  kaschiertes 
Transportband  der  F.  Jahn  & Co.  dar,  das  u.  a.  fiir  die  Schoko- 
iadenindustrie  empfohlen  wird. 


Melamin-  und  Hafnstoffharz-Erzeugnisse  fiir  den  Haushalt 
sind  in  alten  und  neuen  Einfallen  uberreich  vertreten,  sie  be- 
sitzen in  England  als  Folge  der  hohen  Preise  fiir  Porzellan- 
geschirr  und  im  Wettbewerb  mit  der  allgemein  iiblichen  Stein- 
gutware  einen  ungleich  aufnahmefahigeren  Markt.  In  der 
SpritzguBverarbeitung  fallt  Zelluloseazetat  als  das  dominierende 
Material  und  die  vollig  abweichende  Geschmacksrichtung  in 
der  oft  mehr  als  primitiv  erscheinenden  Ausfiihrung  von  Spiel- 
zeug,  Bijouterie  und  Verpackungsmaterial  auf.  Polyathylen 
fehlte  vollig,  wahrend  Polyamide  in  einem  Fall  als  Zahnrad- 
Werkstoffe  in  Erscheinung  traten. 

Die  Hersteller  von  modischen  Profilen  aus  PVC  besitzen 
ausgezeichnete  Exportmoglichkeiten  nach  Fernost  und  weisen 
dementsprechend  breite  Sortimente  auf,  deren  Farbe  von  glas- 
klar  bis  zum  Metall-Effekt  und  deren  Dessin  alle  denkbaren 
Profilierungen  iiber  Narbungen  bis  zu  kunstvollen  Quereffekten 
reicht. 

Sehr  bemerkenswert  ist  der  Fortschritt,  den  die  englische 
Lederindustrie  gemacht  hat  und  der  in  Verbindung  mit  PVC- 
Kunstledern  und  dem  Hochfrequenz- SchweiBverfahren  zu 
einem  starken  Aufstieg  der  Taschner-,  Portefeuille-  und  Koffer- 
Industrie  fiihrte,  do  daB  sich  hier  ein  ernst  zu  nehmender 
Wettbewerb  mit  Offenbach  anbahnt.  Als  Hersteller  von  Hoch- 
frequenz- SchweiBmaschinen  leisten  die  Radyne  Radio  Heaters 
hierbei  wertvolle  Pionierarbeit. 

Als  ausgesprochene  Neuheit  zeigt  die  Flexigrip  Ltd.  einen 
ausschlieBlich  aus  Weich-PVC  bestehenden  ReiBverschluB, 
der  aus  zwei  identischen,  mit  je  zwei  U-formigen,  unter- 
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schnittenen  Rillen  versehenen  Profilbandem  besteht,  die  durch 
einen  Metallschieber  ineinandergedruckt  und  so  zu  einem  halt- 
baren  und  wasserfesten  VerschluB  vereinigt,  werden.  Die  in 
beliebiger  laufender  Lange  herstellbaren  VerschluBbander 
werden  durch  Nahen  oder  SchweiBen  mit  der  Folie  oder  Platte 
von  Regenmanteln,  Handtaschen  od.  dgl.  verbunden. 

Nicht  unerwahnt  darf  der  groBzugige  Auskunfts- Stand  der 
British  Plastics  Federation  bleiben,  die  in  vorbildlicher  Weise 
die  Interessen  der  britischen  Kunststoff- Industrie  vertritt. 

(4623)  E.  Escales 

Lichtdurchlassige  Verandendacher  aus  geharzten 
Glasfaserplatten.  Modern  Plastics  Bd.  28  (April  1951)  S.  87. 
Fur  die  Uberdachung  der  Veranden,  wofiir  zerbrechliche  Glas- 
dacher  vermieden  und  doch  geniigend  Helligkeit  fur  die  an- 
schlieBenden  Wohnraume  bewahrt  werden  soil,  werden  mit 
Polyesterharzen  in  Form  von  Wellblech  verpreBte  Glasfaser- 
platten mit  groBem  Erfolg  verwendet.  Die  von  der  Corrolux 
Corp.,  Honston,  Texas,  gelieferte  Platte  von  3,7  m Lange  und 
61  cm  Breite  wiegt  nur  5,5  kg,  laBt  sich  leicht  mit  der  iiblichen 
Holz-  oder  Metallsage  oder  mit  der  Blechschere  auf  die  ge- 
wunschten  MaBe  bringen  und  wird  einfach  auf  das  holzerne 
Rahmenwerk  aufgenagelt.  Dabei  wird  die  erste  Wellung  der 
folgenden  Platte  jeweils  iiber  die  letzte  der  vorhergehenden 
gelegt.  (4616)  D. 

Kalandrierter  unverstarkter  Vinylfilm.  Rubber  Age 
(Dez.  1950).  Der  Firma  Ross  und  Roberts  Sales  Co.,  Inc., 
350  Fifth  Avenue,  New  York  1,  ist  es  gelungen,  kalandrierten 
unverstarkten  Vinylfilm  in  einer  Starke  von  0,05  mm  herzu- 
stellen.  Es  diirfte  das  erste  Mai  sein,  daB  solcher  industriell 
angeboten  wird.  Das  Material  ist  in  zahlreichen  Farben  er- 
haltlich.  (4534)  E.  B. 

Kunstliches  Wildleder  mit  Bindemittel  aus  Kautschuk  - 
Latex,  Die  Firma  Loren  Products  Corp.,  New  York,  will  jetzt 
kunstliches  Wildleder  in  StiickgroBen  von  45  X47,5  cm  in  den 
Handel  bringen.  Das  Erzeugnis  besteht  aus  einem  Faservlies, 
das  mit  Hycar-Latex  (Dispersion  eines  Butadien-Akrylnitril- 
Kautschuks)  gebunden  ist.  Es  soil  dreimal  langer  halten  als 


Kunststoffprufung  / 

Priifung  der  Verarbeitungseigenschaften  von  Kaut- 
schuk  und  Kunststoffen  mit  dem  Deformationsmeft- 
gerat  (Bauart  Continental).  Th.  Baader,  Kautschuk  und 
Gummi  Bd.  3 (1950)  S.  159/64,  205/07,  245/48,  279/80,  323/25, 
361/63.  Die  Arbeit  enthalt  die  Ergebnisse  langjahrig  durch- 
gefiihrter  Verformbarkeitsmessungen  mit  Hilfe  des  Deforma- 
tionsmeBgerates.  Sie  soil  einen  Vergleich  ermoglichen  mit 
den  Leistungen  des  M'ooney-V iskosimeters,  das  in  USA.  ent- 
wickelt  wurde.  Mit  Hilfe  dieses  Gerates  kann  erreicht 
werden,  daB  z.  B.  der  amerikanische  Kunstkautschuk  mit 
stets  gleich  groBer  Mooney- Viskositat  angeliefert  werden 
kann.  Es  ist  jedoch  damit  nicht  gewahrleistet,  daB  auch  die  Ver- 
arbeitbarkeit  dieses  Produktes  stets  gleich  groB  ist.  Baader  ver- 
tritt den  Standpunkt,  daB  die  Aufgabe  eines  sog^Plastizitats^- 
MeBgerates  in  erster  Linie  die  sein  muB,  MeBwerte  zu  liefern, 
mit  deren  Hilfe  tatsachlich  eine  Begutachtung  der  Verarbeit- 
barkeit  — und  nicht  nur  eine  GleichmaBigkeitskontrolle  — 
durchgefiihrt  werden  kann.  Es  wird  dadurch  auch  z.  B.  den 
Herstellern  von  Kautschuk  moglich  gemacht,  festzustellen, 
ob  ihr  Material  nicht  nur  gleiche  Konsistenz  bzw.  Viskositat 
besitzt,  sondern  auch  gleichmaBig  verarbeitbar  ist. 

Bei  der  Defopriifung  werden  diejenigen  Eigenschaften  der 
Materialien  gemessen,  die  fur  ihre  Verformbarkeit  ausschlag- 
gebend  sind  und  daher  im  Hinblick  auf  die  Verarbeitbarkeit 
als  wichtigste  Faktoren  angesehen  werden  miissen.  In  der  be- 
kannten  vereinfachten  Form  wird  gemessen,  welche  Kraft 
notwendig  ist,  um  an  einem  bestimmten  Material  eine  stets 


natiirliches  Wildleder,  aber  nur  den  dritten  Teil  kosten.  Gegen 
Benzin,  Ole,  Fette  und  Waschmittel  ist  es  unempfindlich  und 
wird  daher  zum  Reinigen  von  Fens  tern,  Fliesen  aller  Art, 
Autos  usw.  empfohlen.  — Ein  ahnliches  und  sich  sehr  gut 
bewahrendes  kunstliches  Wildleder  fur  die  gleichen  Zwecke 
wird  in  Deutschland  seit  Jahren  von  der  Firma  C.  Freuden- 
berg,  Weinheim,  herausgebracht.  (4610)  K.St. 

Steppmuster  aus  Zelluloseazetat.  Mod.  Plastics  Bd.  26 
(August  1949)  S.  83.  GepreBte  Vierecke  von  10  cm  Seitenlange 
mit  diagonaler  Faltenimitat’ion  und  Vertiefung  an  ihrer  Kreu- 
zung  in  der  Mitte  des  Viereckes,  durch  die  ein  Dekorations- 
knopf  zur  Befestigung  an  unbearbeiteten  Holzbrettern  ge- 
schlagen  wird,  propagiert  die  Deks  Inc.,  New  York*  Die  Falten 
dienen  als  Verstarkerrippen ; am  tiefsten  Punkt  sind  die  Platten 
1,25  cm  hoch.  Die  Wandplatten  sollen  zur  Verschalung  von 
Wanden,  von  Mobeln  in  Herrenzimmern  und  Kuchen,  von 
Spiegelrahmen  und  Treppenhausern,  von  Zierkastchen  und 
Bettstellen  dienen.  (4108)  D. 

PreBstoffgleitlager.  A.  Kuntze,  Technik  Bd.  6 (1951) 
S.  209/18.  Der  Verfasser  schildert  im  wesentlichen  die  Ent- 
wicklung  und  Bewahrung  der  PreBstoffgleitlager  in  der  Ver- 
gangenheit  und  bringt  sodann  Angaben  iiber  Lagerherstel- 
lung  und  -konstruktion.  Die  Mitteilungen  iiber  die  Schmie- 
rung  und  Kiihlung,  die  Vermeidung  von  Biegebeanspruchun- 
gen,  die  Ausfiihrung  von  Lagerbunden  und  Verbundlagern, 
das  Lagerspiel  sind  im  wesentlichen  bekannt  und  entsprechen 
etwa  den  Angaben  in  den  VDI-Richtlinien  2002  (Gestal- 
tung  und  Verwendung  von  PieBstoff-Gleitlagern).  (4639)  r. 

Handtaschen  aus  SpritzguBmasse  (Berichtigung) . Im 
Marzheft  1951  S.  82  brachten  wir  links  oben  eine  Ab- 
bildung  modischer  Handtaschen  aus  USA,  Die  American 
Molding  Powder  and  Chemical  Corporation,  703  Bedford  Ave., 
Brooklyn  6,  N.  Y.,  teilt  uns  hierzu  mit,  daB  diese  Handtaschen 
von  der  Hardy  Plastics  Company  in  Brooklyn,  N.  Y.,  aus  der 
von  ihr  auf  der  Basis  von  Zelluloseazetat  der  Hercules  Powder 
Comp,  hergestellten  SpritzguBmasse  AMPACET  gefertigt 
worden  sind.  (4625)  5. 


Kunststoffeigenschaften 

gleich  groBe  Verformung  in  einheitlicher  Zeit  hervorzubringen 
und  welcher  Teil  dieser  Verformung  nach  Wegnahme  der  die 
Verformung  hervorrufenden  Kraft  wieder  riicklaufig  wird. 
Anders  ausgedriickt,  es  wird  nach  vollzogener  Verformung 
festgestellt,  welcher  Anteil  dieser  Verformung  bleibend,  d.  h. 
plastisch,  und  welcher  Teil  riicklaufig,  d.  h.  elastisch  ist. 

Die  Defopriifung  ermoglichte  weiter  die  Feststellung,  daB 
auch  die  Abhangigkeit  der  Verformungseigenschaften  von  der 
Materialtemperatur  von  Material  zu  Material  verschieden  groB 
sein  kann;  wahrend  der  Verformungswiderstand  weitgehend 
gleichmaBig  von  den  Materialtemperaturen  beeinfluBt  wird, 
verhalt  sich  der  elastische  Anteil  dagegen  auch  hier*  ziemlich 
unabhangig  von  dieser  Materialtemperatur  und  wird  in  ge- 
wissen  Fallen  iiberhaupt  nicht  von  War  me  beeinfluBt. 

Eine  Begutachtung  der  Verarbeitbarkeit  kann  nicht  mit 
einer  einzigen  Messung,  z.  B.  an  der  Mischung,  durchgefiihrt 
werden,  sondern  man  muB  sich  hierzu  die  Kenntnis  verschaf- 
fen,  welche  Verformbarkeit  der  Kautschuk  an  sich  im  Roh- 
zustand  besitzt  und  wie  sie  sich  verandert -durch  die  verschie- 
denen  Abbauverfahren,  durch  die  Erwarmung  des  Materials, 
durch  die  Aufnahme  von  Fiillmaterial  und  durch  den  EinfluB 
der  die  Vulkanisation  hervorrufenden  Mischungsbestandteile 
wahrend  der  Verarbeitung. 

Eine  Begutachtung  der  Verarbeitbarkeit  ist  aber  nur  durch- 
fiihrbar,  sofern  man  auBer  einem  Wert,  wie  ihn  der  Verfor- 
mungswiderstand darstellt,  einen  zweiten  kennt,  der  Auskunft 
gibt  iiber  das  plastische  bzw\  elastische  Ver halten  des  Materials. 
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Die  Voraussetzung  dafiir,  daB  ein  MeBgerat  brauchbare  MeB- 
werte  zur  Begutachtung  der  Verarbeitbarkeit  liefern  kann, 
1st  also,  daB  es  diese  beiden  Eigenschaften  in  zwei  Werte  ge- 
trennt  messen  kann,  um  den  EinfluB  von  Bearbeitung,  Ver- 
arbeitung, der  Zusatzmaterialien  und  der  Arbeitswarme  auf 
diese  zwei  Werte  in  jedem  Stadium  der  Verarbeitung  fest- 
stellen  zu  kdnnen.  Diese  Werte  ergeben  dann  auch  die  Moglich- 
keit  eines  Vergleiches  der  Verformbarkeit  aller  gepriiften 
Materialien. 

Die  Priifung  von  Kunststoffen  ist  im  Defoapparat  moglich 
bis  zu  Materialtemperaturen  von  200°  C.  Da  die  Verarbeitungs- 
eigenschaften  von  Kunststoffen  ebenso  wie  diejenigen  von 
Kautschuk  stark  von  der  Verarbeitungstemperatur  abhangen 
und  diese  Temperaturen,  z.  B.  bei  hartbaren  Kunststoffen, 
praktisch  die  gleiche  Rolle  spielen  wie  bei  vulkanisierbaren 
Kautschukmischungen,  hat  sich  das  Defogerat  auch  in  der 
Kunststoffindustrie  bei  Herstellung  und  Verarbeitung  ein- 
gefiihrt.  {4536)  B 

Kunststoff-Folien  in  der  Verpackungsindustrie.  R.  Ha- 
gen, Verpackungs-Rdsch.  (1951)  S.  100/03.  Nur  bei  guter  Kennt- 
nis  der  Eigenschaften  der  Folien  sowie  der  durch  das  Ver- 
packungsgut  und  die  Verpackungsmaschinen  gestellten  An- 
forderungen  kann  man  die  richtige  Auswahl  der  Verpackungs- 
folien  treffen. 

Zahlentafel  1 gibt  einen  Ubefblick  iiber  die  Wasserdampf- 
durchlassigkeit einiger  Kunststoff-Folien.  Sehr  gasdicht,  z.  B. 
gegeniiber  Sauerstoff  und  Kohlendioxyd,  sind  Folien  aus  Poly- 
vinylidenchlorid  und  lackierte  Zellulose-Folien ; um  eine  lOer 
Potenz  schlechter  ist  die  Gasdichtigkeit  bei  Folien  aus  Poly- 
amid,  Kautschukhydrochlorid  und  PVC;  sehr  hoch  ist  die 
Gasdurchlassigkeit  der  Folien  aus  Zellulosederivaten,  Poly- 
athylen  und  Polystyrol.  Zahlentafel  2 gibt  einen  Oberblick 
uber  die  Bestandigkeit  gegenuber  chemischen  Agentien.  Die 
Bedruckbarkeit  der  Folien  ist  unterschiedlich.  Polyathylen- 
Folien  lassen  sich  nur  sehr  schwierig  bedrucken.  (4577)  r. 


Folie 

J Diffusionskonstante 
bei  Raumtemperatur 
g/cm  h Torr 

Satan  .... 

Polyisobutylen  . . 

Polyathylen . . 

Polyvinylchlorid 
nachchloriertes  Polyvinylchlorid 

Polystyrol  .... 
weichgemachtes  Polyvinylchlorid 
(etwa  40%  Weichniacher)  . . 
Zellulosetriazeiat  . 

Zelluloseazetat  . . 

fl — 4 X 10 — ,ft 

2— 3xlO--H 

3— 4  X 10— 8 
(5—8  X 10— 9 

0—8  X 10— 9 

3—4  X 10— 8 

6 X 10— 8 

3— 4  X 10— 7 

4—  5x10— 6 

Zahlentafel  1. 


Wasserdampfdurchlassigkeit  einiger  Kunststoff-Folien 

Hygienische  Eigenschaften  der  Oberlederersatzstoffe 
fur  Schuhe.  N.  L.  Prilutzkaja , Leichtind.  Bd.  10  (Juli  1950) 
S.  25/27.  Die  Mangel  der  bestehenden  Prufverfahren  auf  Luft- 
d u rchl assigkeit,  Wasserdampfdurchlassigkeit,  Feuchtigkeits- 
aufnahme  und  Feuchtigkeitsabgabe  sind  durch  Ausarbeitung 
neuer  Prufmethoden  beseitigt  worden.  Bisher  ist  bei  der  Luft- 
durchlassigkeitspriifung  der  EinfluB  der  Schnittkanten  des 
Prufhngs  unberiicksichtigt  geblieben  und  die  iibrigen  Prii- 
fungen  erfolgten  unter  Bedingungen,  die  den  in  der  Praxis  auf- 
tretenden  Beanspruchungen  nicht  Rechnung  trugen.  Z.  B.  ist 
der  EinfluB  des  Temperaturgefalles,  das  zwischen  der  Innen- 
und  AuBenseite  des  Schuhes  stets  vorhanden  ist,  bisher  nicht 
berucksichtigt  worden.  Es  werden  Angaben  iiber  die  Eigen- 
schaften verschiedener  Oberlederaustauschstoffe  gemacht 

Das  vorgeschlagene  Priifungsgerat  besteht  aus  einem  ge- 
schlossenen  Warmwasserbad  von  32°  C mit  einer  Anzahl  von 
Offnungen  fur  einzulegende  Priifglaser.  In  diese  Priifglaser 
wird  erne  bestimmte  Menge  destillierten  Wassers  gegeben.  Die 
obere  Offnung  wird  mit  dem  zu  untersuchenden  Lederersatz- 


stoff  dicht  verschlossen.  Nach  einer  Behandlungsdauer  von 
16  Stunden  wird  das  Glaschen  mit  der  Probe  und  auch  die 
Probe  selbst  gewogen,  um  festzustellen,  wieviel  Feuchtigkeit 
durch  den  Lederersatz  hindurchdiffundiert  ist  und  wieviel 
dabei  vom  Lederersatz  absorbiert  wurde.  AuBer  den  Ver- 
suchen  mit  Oberlederersatz  selbst  wird  auch  die  Kombination 
mit  Oberlederfutterstoff  und  einem  Wollgewebe,  das  den 
Strumpf  im  Schuh  darstellen  soli,  gemessen.  Hierbei  ergibt 
sich  die  eigenartige  Feststellung,  daB  die  Wasserdampfdurch- 
lassigkeit zwar  im  ganzen  nicht  geandert  wird,  daB  aber  die 
auf  dem  FuB  fiihlbare  angenehme  Wirkung  von  Wollstriimpfen 
lediglich  auf  der  Aufnahme  von  Feuchtigkeit  durch  die  Wolle 
beruht.  (4529)  Z. 

Arbeiter-Schutzhandschuhe  aus  PVC.  Brit.  Plastics 
Bd.  21  (Sept.  1949)  S.  547.  Die  wegen  ihrer  besonders  guten 
Widerstandsfahigkeit  gegen  Abnutzung,  Saureangriffe  usw. 
in  England  sehr  verbreiteten  Schutzhandschuhe  aus  PVC  mit 
Bau m wollgewebeu nt erlage  sind  in  Industriewerken  verglei- 
chenden  Priifungen  mit  Handschuhen  aus  anderen  Materialien 
unterzogen  worden.  Die  Tafel  zeigt  das  Ergebnis: 


Han tieren  mit 

Lebensdauer 

PVC-Hand- 

schuh 

Bisher  Hand- 
schuh  aus 

Lebensdauer 
bisher  benutz- 
ten  Hand- 
schuhs 

Gewohnlichem  Gut  . . 

6 — 12  Monate 

Englischleder 

1 — 3 Wochen 

Eisenfasser 

3 Wochen 

Leder 

1 Woche 

Azetylen 

3 Wochen 

Englischleder 

1 Woche 

Schlosserwerkzeuge . . . 
Schwere  Hammer  und 

6 Monate 

Gummi 

1 Woche 

Spaten 

6 Wochen 

Gummi 

1 Woche 

Betriebsunterhaltung  . . 

25  Tage 

Englischleder 

2 Tage 

Anilin-Erzeugung  . . . 
Verpacken  von  Bleich- 

2 Monate 

Englischleder 

2 Wochen 

mitteln 

6 Wochen 

Englischleder 

3 Tage 

Stahltrommeln 
Natriumwerk 
Alkali 

Ameisensaures  Natron 
Natronzyanid 
Nasser  Zement 
Geolte  Metallbleche 
Bleichsoda 

Fluorwasserstoffsaure 

Versuche  mit  22  verschiedenen  Losemitteln  ergaben  eine 
Lebensdauer  von  6 Wochen  bis  6 Monaten,  bzw.  das  Fiinf-  bis 
Zwanzigfache  anderer  Handschuhqualitaten.  Die  Innenseite 
der  nahtlosen,  wasserundurchlassigen  Handschuhe  nimmt 
SchweiB  auf.  (4270)  D 

Untersuchung  des  viskosen  FlieBens  bei  Polyisobu- 
tylen.  W.  A . Kargin,  T.  I.  Ssogolowa,  Moskau,  Physikal-chem. 
Karpowinstitut.  J.  f.  physikal.  Chemie,  Bd.  23  (Mai  1949) 
S.  551/62.  Am  Beispiel  Polyisobutylen  werden  die  allgemeinen 
GesetzmaBigkeiten  des  Fliefivorganges  von  Polymeren  unter- 
sucht  und  dieTemperaturabhangigkeit  der  plastischen  Deforma- 
tion vom  MG  festgestellt . Es  ergibt  sich,  daB  sowohl  die  FlieB- 
temperatur,  als  auch  die  Temperatur  des  tlberganges  aus  dem 
glasartigen  in  den  hochelastischen  Zustand  von  der  Spannung 
und  der  Deformationsgeschwindigkeit  abhangt.  Weiter  wurde 
festgestellt,  daB  beim  FlieBen  des  Polymeren  eine  Struktur- 
anderung  eintritt.  SchlieBlich  wird  noch  die  Vermutung  ge- 
auBert,  daB  die  Ursache  der  Viskositatserhohung  im  Verlaufe 
des  FlieBprozesses  in  der  Ausrichtung  der  Molekularketten 
zu  suchen  ist,  die  eine  Verringerung  der  Diffusionsgeschwindig- 
keit  und  damit  eine  Verschiebung  der  Ketten  hervorruft.  Diese, 
Annahme  stimmt  mit  den  Relaxationseigenschaften  des  Poly- 
isobutylens,  das  einem  FlieBprozeB  unterworfen  wurde,  iiber- 
em-  (4400)  Z. 


Das  Vierfache  von  Gummihandschuhen 
Das  Dreifache  von  Englischleder 
Das  Sieben-  bis  Achtfache  von  Gummi 
Das  Zwanzigfache  der  bisherigen  Sorten 
Das  Vierfache  von  Gummi 
Das  Sechsfache  von  Gummi 
Das  Sechsfache  von  Leder 
Das  Zwanzigfache  der  bisherigen  Sorten 
Nur  PVC  verwendbar. 
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Verbessertes  Naturholz.  Modern  Plastics  Bd.  27  (Juii 
1950)  S.  64.  Hie  Curtis  Co.  in  Clinton,  Iowa,  stellt  Prespine 
aus  Holzabfallen  mit  70%  Phenolharz  im  Trockenverfahren 
verpreBt  im  Format  von  0,4  m2  6 mm  dick  mit  einem  spez. 
Gewicht  von  etwa  1,0  her.  Die  Platten  werden  mit  glatter 
Oberflache  fur  Lackierung  oder  mit  einer  in  beizfahigen  Far- 
ben  aufgebrachten  photographischen  Wiedergabe  einer  Holz- 
maserung  geliefert. 

Sie  werden  in  einer  5-Etagenpresse  in  Aluminiumrandformen 
von  4,5  cm  Hohe  gepreBt.  Die  Platten  werden  fur  Fiillungen 
von  Wohnungstiiren  und  Kuchenmobeln  angewandt  und  sind 
angeblich  wirtschaftlicher  und  besser  haltbar  als  Holzfullun- 
gen.  (444*) 

EinfluB  des  Molekulargewichtes  auf  die  Uber  gangs  - 
temperaturen  von  Polystyrol.  W.  A.  Kargin  u.  Ju.  M. 
Malinski,  Ber.  Akad.  Wiss.  UdSSR.  N.S.  Bd.  72  (1950) 

S.  915/18.  An  Hand  von  Polystyrolen  verschiedenen  Mole- 
kulargewichtes wird  das  Entstehen  und  die  Ausbildung  der 
hochmolekularen  Eigenschaften  beim  Ubergang  vom  nieder- 
molekularen  zum  hochmolekularen  Zustand  erforscht. 

Die  Verglasungstemperatur  der  niederen  Polymerhomologen 
wachst  mit  dem  Polymerisationsgrad.  Bei  einem  bestimmten 
Polymerisationsgrad  verlangsamt  sich  das  Anwachsen  der 
Polymerisationstemperatur,  urn  dann  einen  gleichbleibenden 
Wert  anzunehmen.  Die  FlieBtemperatur  wachst  zu  Beginn 
schnell,  bleibt  beim  Polymerisationsgrad  von  10  bis  1000 
unverandert,  urn  dann  mit  anwachsender  Molekiillange  wieder 
anzusteigen.  Nur  in  diesem  Gebiet  treten  die  hochelastischen 
Eigenschaften  des  Polystyrols  auf.  Eine  solche  Abhangigkeit 
der  FlieBtemperatur  von  der  Molekiillange  ist  fur  kristalli- 
sierende  Polymere  charakteristisch.  Die  festgestellte  Ab- 
hangigkeit der  mechanischen  Eigenschaften  des  Polystyrols 
vom  Molekulargewicht,  die  nicht  mit  der  iiblichen  Vorstellung 
einer  amorphen  Struktur  im  Einklang  steht,  wird  durch  die 
Annahme  erklart,  daB  die  Kettenmolekiile  des  Polystyrols 
selbst  schmelzen  und  erstarren  konnen  und  deshalb  als  lineare 
Kristalichen  angesehen  werden  konnen.  Das  erstaunliche 
gleichzeitige  Vorhandensein  einer  hohen  Flexibilitat  des  Poly- 
styrolmolekuls  mit  einem  hohen  FlieBpunkt,  das  fur  Polymere 
mit  steifen  Molekiilen  charakteristisch  ist,  kann  ebenfalls 
durch  Kristallisation  der  Kettenmolekiile  erklart  werden.  Das 
Erstarren  des  Polymeren  erfolgt  durch  Kristallisation  der 
Molekiile,  nicht  aber  durch  deren  Verglasung,  wie  bei  den 
amorph-fliissigen  Polymeren.  (4509)  Z. 

Studien  auf  dem  Gebiet  der  Phenol-Harze.  A.  Zinke 
u.  E.  Ziegler,  Fette  und  Seifen  Bd.  52  (1950)  S.  588/92.  Es  wird 
ein  Uberblick  iiber  die  von  den  Verfassern  in  den  vergangenen 
Jahren  angestellten  Untersuchungen1)  sowie  iiber  die  hieraus 
gewonnenen  Auffassungen  iiber  die  Phenolharz-Bildung  gege- 
ben,  die  sich  nicht  in  alien  Punkten  mit  denen  anderer  Auto- 
ren2)  decken.  Die  in  Gegenwart  von  HC1  von  Phenolalkoholen 
ausgehenden  Modellreaktionen  weisen  darauf  hin,  daB  auch 
aus  Phenol,  Formaldehyd  und  Salzsaure  primar  Phenolalkohole 
entstehen,  die  dann  iiber  Chlormethylphenole  zu  -CH2-  bzw. 
-CH  -0-CH2-  = Briicken  weiterreagieren.  Es  erscheint  ferner 
moglich,  daB  Chlormethylphenole  sich  in  Chinonmethide  um- 
-wandeln  und  diese  iiber  Polymerisationsreaktionen  eine  Ver- 
kniipfung  und  Vernetzung  herbeifiihren.  U.  U.  konnten  sich 
Benzdioxanringe  als  Endbausteine  ausbilden.  Ahnliche  Vor- 
gange  seien  auch  fur  die  Saure-Kalthartung  der  Resole  anzu- 
nehmen. 

Weitere  Versuche  mit  p-tert.-Butylphenol-dialkobol  dienten 
der  Fortsetzung  des  Studiums  der  Hartungsreaktionen  von 

1 i)  Vgl.  Kunststoffe  Bd.  39  (1949)  S.  171/3  u.  191/2;  Bd.  40  (1950*  S.  166. 

2)  K.  Hultzsch ; Chemie  der  Phenolharze,  Berlin- Gottingen-Heidelberg  1950. 


Resolen,  wobei  offenbar  auch  der  Bildung  zyklisch  gebauter 
Verbindungen  eine  besondere  Bedeutung  zukommt.  Die  in- 
direkte  Hartung  mit  Hexamethylentetramin  verlauft  nach 
mit  monoreaktiven  Phenolen  angestellten  Modellversuchen 
uber  stickstoffhaltige  Verbindungen;  es  konn,ten  Dioxydi- 
benzylamine  und  Trioxytribenzylamine  gefaBt  werden.  Dieses 
Bauprinzip  trifft,  wie  nachgewiesen  wurde,  auch  fur  poly- 
reaktive  Harze  zu.  Als  Nebenprodukte  auftretende  Azo- 
methine  lieBen  sich  durch  die  bei  der  Hydrolyse  der  Endpro- 
dukte  erfolgende  Phenolaldehyd-Bildung  nachweisen. 

(4504)  K.  H. 

Polymere  aus  Vinylhydrochinon.  Ivor  H.  Updegraff , 
E.  I.,  du  Pont  de  Nemours  & Co.,  Philadelphia,  Pa.,  u. 
Harold  G.  Cassidy,  Yale  University,  New  Haven,  Conn.*). 
Polymerisiertes  Vinylhydrochinon  wurde  untersucht  im  Zu- 
sammenhang  mit  einem  Forschungsprogramm  uber  polymere 
Substanzen  mit  reversiblem.  Oxydations-Reduktionssystem. 
Vinylhydrochinon  monomer  und  polymer  wurde  bereits  fru- 
her  beschrieben  [Updegraff  u.  Cassidy,  J.  Am.  Chem.  Soc. 
Bd..  71  (1949)  S.  407). 

Die  Struktur  (I)  des  Hauptbestandteils  von  polymerisiertem 
Vinylhydrochinon  wird  auf  Grund  der  oxidativen  Titration, 
des  Molekulargewichts  und  des  aktiven  Wasserstoffs  wie  folgt 
angegeben : 

A/VcHo  oh 


(i) 


UCH  . 


HO7 


OH 


Das  ermittelte  Molekulargewicht  von  polymerisiertem  Vinyl- 
hydrochinon schwankt  je  nach  den  Polymerisationsbedingun- 
gen,  es  liegt  jedoch  zwischen  dem  Dimeren  und  Trimeren.  Eine 
gewohnliche  Vinylpolymerisation  findet  jedoch  gleichzeitig 
mit  der  Dimerisation  statt  unter  Bildung  von  hoheren  Poly- 
meren. Das  Trimere  (II)  kann  folgendermaBen  formuliert 
werden : 

O 

(II)  ^\/\  CH2  Ph 


HU  C,H 


OH 


OH 


CHS  ch2 
ci-i2— 

\ 

OH 

Unter  Betrachtung  des  groBeren  Molekiils  stimmen  die 
beobachteten  Eigenschaften  mit  den  errechneten  fur  ein 
Gemisch  von  I und  II  einigermaBen  uberein. 

Hohermolekulare  Polymere  wurden  dadurch  hergestellt, 
daB  zuerst  Hydroxylgruppen  durch  Benzoylierung  oder  Azety- 
lierung  geschiitzt  wurden.  Eine  Halbchinon-Stabilisierung  im 
Falle  von  hochpolymerem  Vinylhydrochinon  (nach  Ent- 
fernung  der  schiitzenden  Gruppe)  ist  wegen  der  intensiv  blauen 
Farbe,  die  in  Gegenwart  von  Luft  bei  pH  10,8  auftritt,  wahr- 
scheinlich  / Die  SchluBfolgerungen  der  freien  Radikalstabili- 
sierung  von  polymerem  Vinylhydrochinon  werden  besprochen. 


*)  Bisher  unverSffentlichter  Vortrag  von  der  Tagung  der  Amer.  Chem.  Soc. 
vom  16. — 20.  4. 1950  in  Detroit,  Mich. 

(4410)  Ho. 
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Miinchen,  den  15.  Februar  1951 


21  h,  36.  p 32 275 D.  Dipl.-Ing.  Tankred  von  Hauteville, 
Stuttgart- Degerloch  (C.  Lorenz  Akt.-Ges.,  Stuttgart-Zuffen- 
hausen).  Einrichtung  zum  dielektrischen  SchweiBen  oder 
Schneiden  von  Folien  aus  thermoplastischem  Material 
mittels  Hochfrequenz.  22.  i.  49. 

21  h,  39.  p 45013D.  Dipl.-Ing.  Tankred  von  Hauteville , Stutt- 
gart.Degerloch  (C.  Lorenz  Akt.-Ges.,  Stuttgart-Zuffenhausen) . 
Elektroden  zur  dielektrischen  Hochfrequenzerwarmung  und 
Verformung  thermoplastischer  Stoffe.  4.  6.  49. 

29a,  6/06.  V 440.  Dipl.-Ing.  Alfons  Jasicek,  Elsterberg  (Ver- 
einigte  Gianzstoffabriken  A.-G.,  Wuppertal-Elberfeld).  Ver- 
fahren  und  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Kunststoff- 
Faden,  die  nach  dem  Spinnen  ein  Nachverstrecken  erfordern. 
11.  9.  44. 

31c,  26/01.  p 23  313 D.  Louis  Hundington  Morin , Borough 
of  Bronx,  N.Y.,  USA  (Plasco  Ltd.,  Glasgow,  England).  Vor- 
richtung zum  Herstellen  von  SpritzguB.  1.  12.  48.  USA 
26.  1.  45. 

39  a,  19/06.  M 132.  Walter  Mehdorn,  Berlin- Siemensstadt. 
Verfahren  und  Form  zur  Herstellung  von  grofiflachigen 
FormpreBteilen  aus  kunstharzgetrankten  Schichtstoffen 
mit  zusatzlich  angebrachten  Gestalteinzelheiten.  19'.  10.  49. 

39  a,  19/07.  K 378.  Dr.  Gunther  Jobst,  Hamburg-Lockstedt 
(Karl  W.  Kopperschmidt  & Co.  u.  Dr.  Gunther  Jobst,  Tech- 
nologische  Werkstatten,  Hamburg).  Verfahren  zum  Glatten 
unebener  Oberflachen  von  Rotationskorpern,  insbesondere 
optischer  Linsen  aus  durchsichtigen  thermoplastischen 
Kunststoffen.  31.  10.  49. 

39b,  5/15.  N 567.  Dr.  Leendert  Mafikant,  Arnhem,  Holland 
(N.V.  Onderzoekingsinstituut  Research,  Arnhem,  Holland). 
Verfahren  zum  Ver spinnen  von  Losungen  hochmolekularer 
mehrfach  ungesattigter  Verbindungen.  27.  2.  50.  Niederlande 
21.  7.  49. 

39b,  17.  p 29 244 D.  Nicholas  E.  Oglesby,  Troy,  N.Y.,  USA 
(Behr-Manning  Corporation,  Troy,  N.Y.,  USA).  Sandpapier 
und  Schmirgelleinen.  31.  12.  48.  USA  6.  10.  42. 

39b,  22/04.  S 802.  Alfred  Kolinsky , Gottwaldov,  Tschecho- 
slowakische  Republik  (Svit,  narodni  podnik,  Gottwaldov). 
Versteifungsmaterial  fur  Schuhe.  22.  11.  49.  Tschecho- 
slowakische  Republik  7.  12.  48. 

39b,  22/06.  p 242B.  William  Baird,  Blackley  u.  John  S.  A. 
Forsyth,  Northwich,  England.  (Imperial  Chemical  Industries 
Ltd.,  London).  I so  lier  material.  19.  10.  48.  GroBbritannien 
2.  4.  43. 

39b,  22/06.  p 19259D.  John  C.  Swallow  u.  Donald  Kenneth 
Baird,  Welwyn  Garden  City,  ’Hertfordshire,  England  (Imperial 
Chemical  Industries  Ltd.,  London).  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Filmen.  22.  10.  48.  GroBbritannien  22.  3.  46. 

39c,  2.  B 2322.  Dr.  Heinrich  Passing , Lever  kusen-Wies- 
dorf,  Dr.  Rudolf  Bauer,  Wermelskirchen  u.  Dr.  Detlef  Delfs, 
Leverkusen-Schlebusch-III.  (Farbenfabriken  Bayer,  Lever- 
kusen). Verfahren  zur  Herstellung  von  kationenaus- 
tauschenden  Kunstharzen.  28.  2.  50 

39c,  .15.  I 177.  Denis  Coleman,  Manchester,  England, 
(Impnrial  Chemikal  Industries  Ltd.,  London).  Verfahren 
zur  Herstellung  von  polymeren  Stoffen.  14.  11.  49. 
Grossbritanien  19.  11.  48. 

39c,  16.  C 697.  Dr.  Heinrich  Weber,  Marl,  Kr.  Reck- 
linghausen. (Chemische  Werke  Htils  G.m.b.H.,  Marl,  Kr. 
Recklingshausen) . Verfahren  zur  Herstellung  Von  Poly- 
estern  24.  3.  50. 

39c,  19.  p 975  D.  Dr.  Hugo  vom  Hove,  Coventry,  Eng- 
land und  Otto  Fuchs,  Konstanz.  (DEGUSA,  Frankfurt/M.). 
Verfahren  zur  Herstellung  hochschwef elhaltige r Ver- 
bindungen des  Formaldehyds.  1.  10.  48. 


39c,  25.  p 29  370  D.  Carl  E.  Barnes,  Pipersville,  Pa., 
USA.  (General  Aniline  & Film  Corporation,  New  York,  N. 
Y.,  USA).  Verfahren  zum  Polymerisieren  von  polyme- 
risierbaren  organischen  Verbindungen.  4.3.49.  USA  3.2.42. 

39c,  25.  B 255.  Geoprey  Swann  u.  Ernst  L.  Humburger, 
Liverpool,  England  (Beck,  Koller  & Company  Ltd.,  Liver- 
pool, England).  Verfahren  zur  Herstellung  vonPolyathylen- 
harzen.  24.  10.  49. 

39c,  25.  F 138.  Dr.  rer.  nat.  Paul  Schlack,  Bobingen,  Kreis 
Schwabmiinchen  (Dipl.-Ing.  Wolf  D.  Frowein  u.  Dr.  Paul 
Schlack,  Bobingen,  Kr.  Schwabmunchen) . Verfahren  zum 
Stabilisieren  von  Losungen  von  Polyacrylnitrilver- 
bindungen.  28.  10.  49. 

39c,  25.  H.  1779.  Dr.  Helmut  Pietsch,  Dusseldorf  (Henkel 
& Cie.  G.m.b.H.,  Dusseldorf).  Verfahren  zur  Herstellung  von 
kornigen  Polymerisationsprodukten  a,  /9-ungesattigter 
Karbonsauren.  24.  2.  50. 

39c,  25/01.  B 156.  Dr.  Walter  Bauer,  Darmstadt.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  For-mgebilden,  insbesondere  blasen- 
freien  Flachengebilden  anf  der  Grnndlage  von  Polymerisaten. 
17.  10.  49. 

39c,  30.  p 41 5 B.  Henryk  Zenftman , Saltcoats  u.  Andrew 
McLean,  West  Kilbride,  Schottland  (Imperial  Chemical  In- 
dustries Ltd.,  London).  Verfahren  zur  Herstellung  von  harz- 
artigen  Polyestern.  6.  11.  48.  GroBbritannien  2.  1.  48. 

64a,  24/02.  H 1907.  Fritz  Heinemann,  Wesseling,  Bez.  Koln. 
Unverlierbarer,  selbstdichtender  VerschluB  fur  Tuben, 
Ventile,  Flaschen,  Rohre  und  sonstige  Behalter  aus  Gummi, 
elastischer  SpritzguBmasse  o.  dgl.  6.  3.  50. 

Patent-Erteilungen 

39b,  5/14.  804046.  Dr.  Hermann  Haakh,  Bad  Soden,  Taunus 
(Metallgesellschaft  Akt.-Ges.,  Ffm.).  Verfahren  zur  Behand- 
lung  klebriger  Har zoberflachen.  12.  1.  49.  p 31433D. 

39b,  22/06.  803956.  Dr.  Alfred  Treibs,  Miinchen  (Consor- 
tium fur  elektrochemische  Industrie  G.m.b.H.,  Miinchen). 
Verfahren  zur  Herstellung  feinkorniger  Emulsionen  von 
Polyvinylazetat.  2.  10.  48.  p 6708D. 

39b,  22/06.  803957.  Karl  Wollin,  Naarden,  Holland  (Bala- 
tum  N.V.,  Huizen  N.  H.,  Holland).  Verfahren  zur  Herstellung 
einer  aus  plastischen  Massen  bestehenden  mehrf arbigen 
Schicht.  10.  10.  48.  p 17680D.  Niederlande  24.  12.  47. 

39c,  25/01.  803958.  Dr.  Herbert  Reinecke,  Burghausen.  Obb. 
u.  Dr.  Alfred  Treibs,  Miinchen  (Konsortium  fur  elektro- 
chemische Industrie  G.m.b.H.,  Miinchen  25).  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Vinylalkohol  gebunden  entbaltendem  Poly- 
vinylchlorid.  2.  10.  48.  p 6706D. 

39c,  30.  803959.  Dr.  Ernst  Trommsdorff,  Darmstadt  u.  Dr. 
Gerhard  Abel,  Darmstadt  (Rdhm  & Haas  G.m.b.H.,  Darm- 
stadt). Verfahren  zur  Herstellung  von  Polymerisations- 
produkten. 2.  10.  48.  p 13116D. 

Gebrauchsmuster-Eintragungen 

lid.  1 619941.  Richard  Ritter,  Gotha,  Thiir.  Heim-  und  Reise- 
Wiirfelspiel  im  durchsichtigen  Kunststoff-Rohr-Behalter. 
10.  5.  50.  R 1055. 


Patent- A nmeldungen 


Miinchen,  den  22.  Februar  1951 


4b,  15/03.  D 5033.  Ernst  Dullmann,  Dortmund.  Licht- 
gitter  aus  Kunstharz.  17.  7.  50. 

21  g,  10/02.  p 13 41 4 D.  Dr.  Willy  Prang,  Berlin- Schoneberg 
(Siemens  & Halske  Akt.-Ges.,  Berlin  und  Miinchen).  Ver- 
fahren zur  Herstellung  engtolerierter  elektrischer  Wickel- 
kondensatoren  kleiner  Kapazitat  mit  thermoplastischem 
Dielektrikum.  1.  10.  48. 
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22  i,  1.  G 1883.  Karl  Hiinnecke,  Limburg/Lahn  (Gewerk- 
schaft  Keramchemie-Berggarten,  S iershahn/ Wester w.).  Ver- 
fahren  zur  Herstellung  eines  Kunstharzsaurekittes. 
11.  5.  50. 

30b,  14/02.  p 5487  D.  Werner  Kohler , Koln  (Franz  Jordan, 
Siegburg  u.  Werner  Kohler,  Koln).  Kunstharz vollzahn. 
1.  10.  48. 

38c,  2/04.  W 1968.  Dipl.-Ing.  Heinz  Weber,  Kronach  (Hans 
Weber,  Maschinenfabrik,  Kronach).  Verfahren  zum  Schlei- 
fen  von  Holz,  Kunststoffen,  Metallen  u.  dgl.  auf  Zylinder- 
schleifmaschinen.  8.  5.  50. 

39a,  19/01.  p 14 407 D.  Dipl.-Ing.  Willibald  Venus,  Miinchen 
(Hahn  & Kolb,  Stuttgart).  Spritzzylinder  an  Spritzgiefi- 
maschinen  fur  thermoplastische  Kunststoffe.  1.  10.  48. 

39a,  19/03.  W 4297.  Richard  Bosel,  Fallingbostel  (Wolff  & 
Co.,  K.-G.  a. A.,  Walsrode).  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Herstellung  nahtloser  Schlauche  aus  Losungen  oder  Schmel- 
zen  hochpolymerer  Kunststoffe.  1.  10.  50. 

39a,  19/07.  p 27171D.  Max  Schmidt,  Ansbach.  Starrwan- 
dige  Gegenstande,  insbesondere  Gebrauchsgegenstande, 
aus  spritzfahigen,  organischen,  thermoplastischen  Kunst- 
stoffen. 27.  12.  48. 

39a,  19/07.  p 38 687  D.  Norbert  Hagen,  Siegburg/Rhld.  Ver- 
fahren zum  Uberziehen  oder  Auskleiden  von  Gegen- 
standen  mit  einer  Schicht  aus  einem  thermoplastischen  Kunst- 
stoff,  insbesondere  Polyvinylchlorid.  2.  4.  49. 

39c,  1.  H 666.  Dipl.-Chem.  Dr.  Ralph  Schwemer,  Wuppertal- 
Barmen  (Dr.  Kurt  Herberts  & Co.,  Wuppertal-Barmen) . Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  Harzen  aus  Phenolalkoholen  und 
reaktionsf ahigen • Carbonyl verbindungen.  Zus.  z.  Anm. : 
p 50577D.  28.  11.  49. 

39c,  25.  D 2038.  Frederick  Arthur  J*ones,  Castle  Bromwich, 
Wilfrid  Cooper,  Erdington  u.  Theodore  B.  Bird,  Edgbaston, 
Birmingham,  England  (Dunlop  Rubber  Company  Ltd.,  Lon- 
don). Verfahren  zur  Herstellung  neuer  Polymerisations- 
produkte.  8.  4.  50.  GroBbritannien  9.  4.  49. 

64a,  8.  p 18 428 D.  Jens  Tonningsen,  Bielefeld.  Stopfen  aus 
Holz  oder  Kunststoff.  15.  10.  48. 

Patent-Erteilungen 

49c,  1/04.  804396.  Dipl.-Ing.  Hans  BSche,  Hiickeswagen/ 
Rhld.  (Beche  & Grohs  G.m.b.H.,  Hiickeswagen/Rhld.). 
Geradfiihrung  mit  Kunststoff  utter  o.  dgl.  16.  7.  49. 
p 49 046  D. 

Patent- A nmeldungen  Miinchen,  den  1.  Marz  1951 

120,  14.  H 4323.  Dipl.-Chem.  Dr.  Georg  v . Heftting,  Wupper- 
tal-Barmen (Dr.  Kurt  Herberts  & Co.,  Wuppertal-Barmen). 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Estern  der  Phtalsaure  mit 
hohermolekularen  Glykolen.  24.  12.  48. 

21  e,  25/01.  B 3325.  Dr.  Kurt  Raithel,  Uttenreuth  bei  Er- 
langen (Dr.  Baum  Elektrophysik  & MeBtechnik,-  Niirnberg). 
Verfahren  zur  Beseitigung  unerwiinschter  elektrischerAuf- 
ladungserscheinungen  an  Glasern  und  optisch  durch- 
sichtigen  hochisolierenden  Kunststoffen.  29.  4.  50. 

39a,  19/07.  p 53116D.  Dipl.-Ing.  Tankred  v.  Hauteville, 
Stuttgart-Degerloch)  C.  Lorenz  A.-G.,  Stuttgart-Zuffenhausen) . 
Elektrode  zur  dielektrischen  HochfrequenzschweiBung 
von  thermoplastischen  Stoffen.  26.  8.  49. 

39b,  12/01.  p 2108 B.  Dipl.-Ing.  Erich  Psencik,  Mettmann, 
Rhld.  (Immalin-Werke  G.m.b.H.  Chemische  Fabrik,  Mett- 
mann, Rhld.).  Verfahren  zur  Herstellung  von  Boden-,  Mobel- 
und  Wandbelagen.  5.  3.  49. 

39b,  22/06.  p 27  024 D.  Dipl.Chem.  Dr.  Georg  v.  Healing, 
Wuppertal-Barmen  (Dr.  Kurt  Herberts  & Co.,  Wuppertal- 
Barmen).  Verfahren  zum  Gelatinieren  und  Weichmachen 
von  Vinylpolymerisaten.  24.  12.  48. 

39b,  22/06.  R 176.  Dr.  Herbert  Rein,  Augsburg  (Cassella 
Farbwerke  Mainkur,  Frankfurt-M.-Fechenheim) . Lichtbestan- 
dige,  ol-  und  fettfeste  und  zugleich  hitzesterilisierbare  Filme, 
Folien  und  Formkorper.  27.  10.  49. 


39c.  5.  p 41 907 D.  Dr.  Alfred  Brookes,  London  (British  In- 
dustrial Plastics  Ltd.,  London).  Verfahren  zur  Herstellung  von 
warmehartenden  Harzen.  6.  5.  49.  GroBbritannien  1.  3.  44. 

39c,  21.  p 14 718 D.  Johannes  T.  Hackmann,  Amsterdam 
(N.V.  De  Bataafsche  Petroleum  Maatschappij,  Den  Haag, 
Holland).  Verfahren  fiir  die  Herstellung  von  Reaktionsproduk- 
ten  hochmolekularer,  mehrfach  ungesattigter  Verbindungen 
mit  Schwefeldioxyd.  1.  10.  48.  Niederl.  17.  7.  47. 

39c,  30.  p 12362D.  Dr.  Julius  Thewalt  u:  Dr.  Fritz  Muhl- 
bauer , Ludwigshafen/Rhein  (Badische  Anilin-  u.  Sodafabrik, 
Ludwigshafen/Rhein).  Verfahren  zur  Herstellung  hochmole- 
kularer filmbildender  Stoffe.  1.  10.  48. 

39c,  30.  D 5126.  Dr.  Siegfried  Nitzsche  u.  Dr.  Ewald  Pirson, 
Burghausen,  Obb.  (Rudolf  Decker  u.  Dr.  Hellmuth  Holz, 
Miinchen).  Verfahren  zur  Herstellung  von  substituierten 
siliciumorganischen  Verbindungen.  27.  7.  50. 

Patent-Erteilungen 

30b,  14/01.  804586.  Siegfried  Wenzel,  Wuppertal-Elberfeld. 
Vorrichtung  zur  Festigung  von  aus  KunststoffpreBmasse  be- 
stehenden  kiinstlichen  Zahnen.  2.  10.  48.  p 1618.D.  Frank- 
reich  28.  8.  47. 

38h,  2/01.  804603.  Dr.  Gordon  J.  Pritchard,  London  (Ward 
Blenkinsop  & Company  Ltd.,  London).  Verfahren  zum  Halt- 
barmachen  von  Holz  und  anderen  verholzten  oder  Zellu- 
losematerialien.  19.  12.  48.  p 25535.  D.  GroBbritannien 
30.  10.  45. 

39a,  19/05.  804865.  Erwin  Schmidt,  Pforzheim  (G.  Schaub, 
Apparatebauges.  m.b.H.,  Pforzheim).  Verfahren  und  Einrich- 
tung  zur  Befestigung  zusatzlicher  Teile  an  Kunst- 
stoff preBlingen.  2.  10.  48.  p 7210  D. 

39c,  10.  804  604.  Dr.  Franz  Kaefi,  Trostberg,  Obb.  u.  Dr. 
Ernst  Doeklemann,  Tbalham  bei  Altenmarkt  (Siiddeutsche 
Kalkstickstoffwerke  A.-G.,  Trostberg,  Obb.).  Verfahren  zur 
Herstellung  von  kiinstlichen  Harzen  aus  Dicyandiamid. 
4.  2.  50.  S 1565. 

39c,  25/01.  804  723.  Dr.  Wolfgang  Gruber,  Burghausen,  Dr. 
Josef  Heckmaier,  Burghausen  u.  Hugo  Zoebelein,  Burghausen 
(Rudolf  Decker  u.  Dr.  Hellmuth  Holz,  Miinchen).  Verfahren 
zur  Herstellung  der  Ace  tale  von  Polyvinylalkoholen.  2.  3.  50. 
D 1189. 

39c,  30.  804  724.  Solvay  & Cie,  Briissel.  Verfahren  und  Vor- 
richtung zur  kontinuierlichen  Polymerisation.  25.  10.  49. 
S 246.  Belgien  20.  3.  47. 

Patent- A nmeldungen  Miinchen,  den  8.  Marz  1951 

81,  2.  B 2239.  Dr.  Wilhelm  Tischbein,  Leverkusen-Wiesdorf 
(Farbenfabriken  Bayer,  Leverkusen).  Verfahren  zur  Ver- 
besserung  von  Schichtstoffen.  23.  2.  50. 

12  o,  21.  L 291.  Abraham  Brothman,  Long  Island  City,  N.  Y., 
USA  (Lonza  Elektrizitatswerke  und  Chemische  Fabriken  A.  G., 
Basel,  Schweiz).  Verfahren  zur  Herstellung  von  Methacryl- 
saureestern.  31.  10.  49.  USA  6.  11.  48. 

22  i,  2.  A 1692.  Claud  A.  Rayner,  Duxford,  Cambridge, 
England  (Aero  Research  Ltd.,  Duxford,  Cambridge,  England). 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Klebemitteln.  23.  5.  50. 
GroBbritannien  9.  11.  39. 

22  i,  2.  H 3679.  Hergis  A .G.,  Hergiswil,  Nidwalden,  Schweiz. 
Klebstoffiiberzug  auf  einer  Unterlage  aus  Papier  und  Ver- 
fahren zu  seiner  Herstellung.  17.  6.  50.  Schweiz  15.  2.  50. 

22  i,  2.  S 110.  Dr.  Friedrich  Supf,  Hannover-Limmer,  und 
Dr.  Georg  Meyer,  Hannover-Herrenhausen  (Sichelwerke  A.G., 
Hannover-Limmer).  Wasserbestandige  Klebestoffe.  17.10.49 

39  a,  14.  T 3Q4.  Dr.  Hermann  Teichmann,  Wolfratshausen, 
Obb.  Verfahren  zur  Verarbeitung  von  Polyvinylchlorid- 
mischungen  zu  Prof ilen oder  Kabelumhullungen.  11. 1. 50. 

39  a,  19/05.  p 12610  D.  Wilhelm  Hoppmann,  Hermann 
Mulsow,  Hamburg-Lokstedt,  und  Philipp  Molter,  Hamburg 
(Hoppmann  & Mulsow,  Hamburg).  PreBwerkzeug  zum  Her- 
stellen  von  Kunstharzgegenstanden  mit  Stutzen  mit  Mutter- 
gewinde.  1.  10.  48. 
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Deutschland.  Export  von  Kunststoffen  und  Kunst- 
stoffwaren.  In  der  AuBenhandelsstatistik  der  Bundesrepublik 
finden  wir  die  beiden  Gruppen:  „ Chemisch  hergestellte  Kunst- 
stoffe “ und  ,,  Waren  aus  Zellhorn  und  ahnlichen  Kunststoffen". 
Handelt  es  sich  bei  der  ersten  Gruppe  um  Vorerzeugnisse,  so 
bei  der  zweiten  Gruppe  um  Enderzeugnisse  (Fertigwaren). 

Die  fiir  das  ganze  Jahr  1950  fur  chemisch  hergestellte  Kunst- 
stoffe ermittelte  Ausfuhr  liegt  um  rd.  19  Mill.  DM  iiber  der 
Ziffer  des  Jahres  1949,  bleibt  aber  noch  um  fast  5 Mill.  DM 
Vorkriegsergebnissen  von  1936  zuriick.  Wir  be- 
rechnen  beim  Ausfuhrwert  fiir  1950  eine  Quote  von  83%  der 
Vorkriegsziffer,  bei  der  Ausfuhrmenge  eine  Quote  von  fast 
50%.  Die  Einfuhr  ist  seit  1949  um  1,1  Mill.  DM  gestiegen,  sie 
macht  wertmaBig  280%  der  Vorkriegsziffer  aus. 

Bei  der  Ausfuhr  von  Fertigwaren  aus  Kunststoffen  ist  trotz 
groBer  Umsatzsteigerung  seit  1949  erst  eine  Quote  von  64% 
der  Vorkriegsziffer  erzielt,  wahrend  der  Einfuhrwert  ungefahr 
dem  Ergebnis  von  1936  entspricht. 

Stellen  wir  die  Ein-  und  Ausfuhrziffern  einander  gegeniiber, 
so  finden  wir  in  Gruppe  I einen  AusfuhriiberschuB  von 
15,5  Mill.  DM,  in  Gruppe  II  einen  solchen  von  16,3  Mill.  DM, 
insgesamt  also  von  31,8  Mill.  DM  als  Beitrag  der  Industrie 
der  Kunststoffe  zur  Zahlungs-  und  Devisenbilanz.  Mengen 
und  Werte  ergeben  folgendes  Bild: 

I.  Chemisch  hergestellte 


Kunststoffe  (Vorerzeugnisse) 

Jahr 

dz 

DM  bzw.  RM 

Ausfuhr 

1950 

80  644 

22  544  000 

1949 

9 829 

3 772  000 

1936 

164  136 

27  381  000 

Einfuhr 

1950 

10  491 

6 985  000 

1949 

8 811 

5 841  000 

II.  Fertigwaren  (Enderzeug- 
nisse) aus  Kunststoffen 

1936 

17  505 

2 487  000 

Ausfuhr 

1950 

8 175 

17  445  000 

1949 

1 007 

3 064  000 

1936 

34  991 

26  609  000 

Einfuhr 

1950 

454 

1 176  000 

1949 

34 

103  000 

1936 

3 626 

1 166  000 

Die  wichtigsten  Absatzgebiete  fiir  Kunststoffe  und  Waren 
daraus  gruppieren  wir  nach  den  Erdteilen  und  gewinnen  zu- 
nachst  fiir  Europa  ein  aufschluBreiches  Bild.  In  der  folgenden 
Zusammenstellung  sind  mit  I die  Vorerzeugnisse  und  mit  II 
die  Enderzeugnisse  bezeichnet.  Den  groBten  Anteil  finden  wir 
fiir  beide  Gruppen  bei  den  Niederlanden  mit  insgesamt  22% 
der  Gesamtziffern.  Es  folgen  Belgien-Luxemburg  mit  fast  10% 
und  die  Schweiz  mit  10,4%.  Millionenziffern  sind  auBerdem 
bei  Danemark,  Norwegen,  Schweden  usw.  nachgewiesen.  Dabei 
sind  die  Unterschiede  zwischen  beiden  Gruppen  teilweise  be- 
trachtlich : 

Kunststoffausfuhr  im  Jahre  1950  nach 


Gruppe 

dz 

DM 

Belgien-Luxemburg 

I 

11  326 

2 001  000 

II 

1 113 

1 970  000 

Danemark 

I 

8 345 

2 017  000 

II 

248 

612  000 

Finnland 

I 

1 682 

481  000 

II 

8 

86  000 

Frankreich 

I 

6 916 

1 983  000 

II 

240 

364  000 

Saargebiet 

I 

1 115 

280  000 

II 

73 

195  000 

Gruppe 

dz 

DM 

Griechenland  . . . 

. . I 

1 459 

325  000 

II 

208 

131  000 

GroBbritannien  . . . 

. . I 

1 996 

791  000 

II 

59 

• 86  000 

Italien 

. . I 

3 593 

933  000 

II 

82 

474  000 

Jugoslawien  . . . 

. . I 

106 

51  000 

II 

5 

12  000 

Niederlande  .... 

. . I 

7 547 

2 524  000 

II 

2 572 

6 367  000 

Norwegen 

I 

5 388 

1 091  000 

IT 

211 

239  000 

Osterreich  . .•  . . . 

. . I 

1 654 

769  000 

II 

190 

266  000 

Polen 

. . I 

168 

120  000 

II 

17 

26  000 

Portugal 

. . I 

354  „ 

140  000 

II 

20 

340  000 

Schweden 

. . I 

3 084 

990  000 

II 

189 

640  000 

Schweiz 

. . I 

8 277 

' 2 178  000 

II 

1 285 

1 996  000 

Spanien 

. . I 

380 

140  000 

II 

5 

' 105  000 

Tschechoslowakei . . 

. . I 

505 

375  000 

II 

0 

1 000 

Ungarn 

. . I 

2 648 

867  000 

II 

93 

71  000 

Damit  sind  die  Europagebiete  mit  33  Mill.  DM,  also  mit  82% 
am  Ausfuhrwert  beider  Gruppen  beteiligt,  so  daB  nur  18% 
fiir  die  Gberseegebiete  bzw.  auBereuropaische  Lander  ver- 
bleiben. 

Von  geringer  Bedeutung  sind  die  Absatzgebiete  in  Afrika, 
wobei  teilweise  nur  die  Gruppe  II  (Enderzeugnisse)  in  Be- 
tracht  kommt.  Immerhin  ist  bei  einigen  dieser  Gebiete  der 
Ausfuhrwert.  hoher  als  100  000  DM,  bei  Belg.-Kongo  erreicht 
er  500  000  DM: 


Gruppe 

dz 

DM 

Agypten 

I 

312 

106  000 

II 

17 

49  000 

Belg.-Kongo 

I 

150 

21  000 

II 

524 

490  000 

Kenya,  Uganda  . . . . 

II 

18 

166  000 

Goldkuste  . 

II 

38 

42  000 

Sierra  Leone 

I 

2 

4 000 

II 

104 

173  000 

Union  von  Sudafrika . . 

I 

175 

59  000 

II 

37 

85  000 

M.  v.  D.- Slid  west  afrika  . 

I 

11 

12  000 

II 

22 

44  000 

Innerhalb  Asiens  gibt  es  wenigstens  ein  Gebiet  mit  einem 
Ausfuhranteil  von  mehr  als  1 Mill.  DM,  die  Tiirkei,  die  nach 
neuerer  Gepflogenheit  nicht  mehr  bei  den  Landern  Europas 
nachgewiesen  wird.  Die  Lie.ferungen  von  Kunststoffen  und 
Waren  daraus  sind  dabei  groBer  als  nach  alien  anderen  Ge- 
bieten  Asiens  und  Australiens  zusammen.  Der  Austral.  Bund 
ist  ebenfalls  mit  mehr  als  1 Mill.  DM  vertreten : 


Gruppe 

dz 

DM 

Iran 

. . I 

222 

54  000 

, 

II 

11 

39  000 

Syrien-Libanon  . . 

. . I 

36 

19  000 

/ 

II 

17 

93  000 

Tiirkei 

. . I 

5 891 

1 226  000 

II 

119 

449  000 
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Gruppe  dz  DM 


Pakistan I H 000 

II  41'  92  000 

Brit. -Malaya I 2 1 000 

II  22  35  000 

Austral.  Bund I 2 339  1 073  000 

II  34  62  000 


Bei  den  Exporten  nach  Nord-,  Mittel-  und  Siidamerika  steht 
Argentinien  an  der  Spitze,  es  folgen  Brasilien  und  Uruguay. 
Die  Anteile  bleiben  weit  hinter  den  Umsatzziffern  nach  Europa 
zuruck.  Es  ist  aufschluBreich,  festzustellen,  inwieweit  schon 
wieder  Interesse  in  diesen  Gebieten  fur  deutsche  Erzeugnisse 
dieser  Art  besteht.  Unter  Weglassung  der  kleinsten  Quoten 
gewinnen  wir  folgendes  Bild : 


Gruppe 

dz 

DM 

USA  ....... 

...  I 

201 

104  000 

II 

48 

104  000 

Cuba 

...  I 

11 

16  000 

II 

6 

31  000 

Mexiko 

...  I 

177 

63  000 

II 

24 

103  000 

Argentinien  . . . 

...  I 

1 604 

671  000 

II 

17 

23  000 

Brasilien  .... 

...  I 

1 033 

348  000 

II 

20 

305  000 

Chile 

...  I 

179 

54  000 

II 

4 

21  000 

Columbien  . . . 

...  I 

83 

49  000 

II 

46 

93  000 

Ecuador  .... 

...  I 

25 

28  000 

II 

2 

15  000 

Peru 

...  i 

73 

20  000 

it 

11 

55  000 

Uruguay  .... 

...  i 

1 154 

410  000 

ii 

69 

94  000 

Venezuela  .... 

...  i 

101 

29  000 

ii 

64 

• 184  000 

DaB  diese  Exportziffern  teilweise  iibertroffen  werden  durch 
die  E inf uhr anteile  der  gleichen  Gebiete,  sehen  wir  bei  den 
USA,  deren  Lieferungen  an  Firmen  der  Bundesrepublik  in  den 
Monaten  Januar — Dezember  1950  bei  Kunststoffen  (Vor- 
erzeugnissen)  576000  DM  und  bei  Waren  aus  Kunststoffen 
139  000  DM  betrugen. 

DaB  in  der  umfangreichen  deutschen  AuBenhandelsstatistik 
auch  noch  in  zahlreichen  anderen  Positionen  (z.  B.  Eelektro- 
technik,  Spielwaren)  Kunststoff-Erzeugnisse  enthalten  sind, 
setzen  wir  als  bekannt  voraus.  Es  kam  uns  diesmal  auf  die 
Darstellung  der  beiden  Sondergruppen  an. 

(8522)  Erwin  Stein 

Deutschland.  Die  Lage  der  westdeutschen  Kunststoff- 
industrie.  Die  Arbeitsgemeinschaft  Deutsche  Kunststoff- 
Industrie  Frankfurt  a.  M.  stellt  in  einem  Memorandum  an 
den  Rohstoffberater  beim  Bundesministerium  fur  Wirtschaft 
fest,  daB  man  in  der  Produktion  und  in  der  Verarbeitung  von 
Kunststoffen  mit  Verbesserungen  rechnen  darf.  Allerdings 
diirfte  diese  Aufwartsbewegung  nur  langsam  vor  sich  gehen. 
Im  Jahre  1951  werde  die  Kunststoffverarbeitung  ohne  zen- 
trale  Forderung  ebenfalls  22—25%  uber  der  des  abgelaufenen 
Jahres  liegen.  Mit  dieser  Steigerung  konnten  aber  nicht  die 
volkswirtschaftlichen  Aufgaben  erfiillt  werden. 

Die  Arbeitsgemeinschaft  sieht  u.  a.  besondere  Engpasse  in 
der  Phenol versorgung,  da  bei  zunehmender  Ausnutzung  der 
Kokskapazitaten,  verbunden  mit  hoheren  Warmegraden,  die 
Phenolausbringung  absinkt.  So  wiirden  fiir  PreBmasse  und 
SchichtpreBstoffe  nicht  geniigend  Phenole  zur  Verfiigung 
stehen. 

Die  Kohleknappheit  habe  die  zahlreichen  kunststoffver- 
arbeitenden  Betriebe  mit  einem  geringeren  Bedarf  als  10  Mo- 
natstonnen  (90%  aller  Betriebe)  besonders  hart  betroffen. 


So  habe  die  Aufwartsentwicktung  in  den  ersten  beiden  Mo- 
naten des  laufenden  Jahres  zu  wiinschen  iibriggelassen. 

Yon  einer  ausreichenden  Versorgung  mit  Polyvinylchlorid 
konne  nicht  gesprochen  werden.  Anlieferungen  von  1100 — 1200 1 
monatlich  stehe  ein  Bedarf  von  201)0  t gegeniiber. 

In  1950  wurden  insgesamt  44120  t Kunststoffe  verarbeitet. 
Damit  sind  allerdings  Sparten,  wie  Hartpapier  fiir  elektrische 
Zwecke,  Vulkanfiber  fiir  die  Kofferindustrie  und  teilweise  die 
Kabelisolation  nicht  erfaBt.  Im  umfassenden  Sinne  diirfte  die 
Kunststoffverarbeitung  58000—60000  t betragen  haben.  Die 
Erzeugung  wird  mit  80000  t angegeben. 

Der  Anteil  unmittelbar  erfaBbarer  Exporte  an  Kunststoff- 
erzeugnissen  betrug  Januar  und  Februar  1950  etwa  2%  vom 
Gesamtumsatz  und  stieg  bis  Februar  1951  auf  7%.  Mit  den 
indirekten  Exporten  diirfte  die  Exportquote  bei  14%  liegen. 
Die  Kunststoffindustrie  zeigt  aber  Zuriickhaltung  im  Export 
von  Rohstoffen,  urn  der  deutschen  Yolks  wirtschaft  die  Ver- 
arbeitungserlose  nicht  entgehen  zu  lassen.  Sonst  konnte  bei 
dem  allgemeinen  Rohstoffhunger  der  Export  beliebig  ge- 
steigert  werden.  So  liegt  der  Exportanteil  bei  den  Rohstoffen 
im  Durchschnitt  zwischen  5 und  10%.  Die  Kapazitatsaus- 
nutzung  der  kunststoffverarbeitenden  Industrie  wird  mit 
36 — 38%  veranschlagt. 

Beziiglich  des  Memorandums  der  Bundesregierung  an  die 
OEEC  im  Rahmen  des  Rohstoffsparprogramms  fordert  die 
Arbeitsgemeinschaft,  daB  man  den  dort  gemachten  Vor- 
schlagen  zur  Forderung  der  Kunststoffindustrie  Taten  folgen 
lasse.  Die  Industrie,  die  sich  nach  dem  Zusammenbruch  miih- 
sam  aufgerichtet  habe,  konne  die  dafiir  notwendigen  Mittel 
nicht  allein  aufbringen.  Sie  wolle  sich  an  der  Bereitstellung 
von  Forschungsmitteln  in  erheblichem  Umfang  beteiligen,  sei 
jedoch  auf  sthatliche  Hilfe  dringend  angewiesen.  (8523) 

Argentinien.  Zellulose- Her  stellung.  Die  Sociedad 
Cellulosa  Argentina  errichtet  in  der  Nane  von  Eldorado, 
Provinz  Misiones,  eine  Fabrik  zur  Herstellung  von  Zellulose 
mit  einer  Kapazitat  von  50  t taglich.  Plastiques- Informations 
Bd.  2 Nr.  20  vom  14.  4.  1951.  (8505)  D. 

Australien.  Nylon  und  Polystyrol.  In  Neu-Siid -Wales 
wurde  die  N.S.W.  Monsanto  Chemicals  Ltd.  eingetragen,  die 
unter  Lizenz  von  Du  Pont  Nylon  herstellen  will.  Die  Monsanto 
Chemicals  (Australia)  Ltd.  wird  in  Graybrook  bei  Melbourne 
fiir  £ 250000  eine  Polymerisationsanlage  fiir  Styrol  errichten, 
wofiir  Monsanto  das  Mono'mere  aus  Schottland  einfiihren  will. 
Plastica  Bd.  4 (1951)  S.  112.  (8519)  D. 

Brasilien.  Styrol- Polymerisation.  Die  Koppers  Com- 
pany, Pittsburgh,  USA,  hat  zusammen  mit  brasilianischen 
Interessen  die  Companhia  Brasileira  de  Plastico  Koppers  in 
Sao  Paulo  gegriindet,  deren  Polystyrolfabrik  eine  Kapazitat 
von  etwa  1500  t haben  soil.  Das  Monomere  wird  von  der 
amerikanischen  Koppers  Gesellschaft  geliefert.  Plastica  Bd.  4 
(1951)  S.  112.  (8520)  D. 

Frankreich.  Dunlop -Bodenbelag.  Von  der  Dunlop 
Rubber  Co.,  Ltd.,  wurde  gemeinschaftlich  mit  der  S.A.  des 
Pneumatiques  Dunlop  mit  einem  Kapital  von  100  Mill.  Frcs. 
die  Soci6t£  des  Revetements  Cemetex  S.A.  gegriindet.  Unter 
Lizenz  von  der  Semtex  Ltd.,  einer  zum  Dunlop-Konzern  ge- 
horigen  Gesellschaft,  wird  sie  als  Unternehmer  fiir  FuBboden- 
und  Vertafelungsarbeiten  auftreten  und  hat  bereits  begonnen, 
in  ihrer  Fabrik  in  St.  Maur  des  Fosses  bei  Paris  thermoplastische 
Platten  und  Kacheln  ahnlich  den  Semastic  Dekorationsplatten 
der  englischen  Gesellschaft  herzustellen.  Chem.  Trade  J. 
Bd.  128  (1951)  S.  792.  (8512)  D. 

Venezuela.  Kunstseidefabrik.  Die  Snia  Viscosa  wird 
zusammen  mit  dem  brasilianischen  Matarazzo-Konzern  und 
der  Celanese  Corp.  of  America  nach  den  Planen  der  letzteren 
eine  20  Mill.  $ kostende  Fabrik  in  Venezuela  errichten,  wofiir 
die  Zellulose  aus  USA  und  Kanada  eingefiihrt  werden  soil. 
Plastiques-Informations  Bd.  2 Nr.  20  vom  14.  4.  1951.  (8507)D. 
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Buchbesprechungen 


Kunststoffe  ohne  Geheimnis.  Von  Klaus  Stoeckhert.  Verlag 

Butzon  & Bercker,  Kevelaer/Rhld.  1950.  281  S.  m.  10  Bild- 

tafeln  u.  12  Textzeichnungen.  Preis  8,50  DM. 

,, Dieses  Buch  beabsichtigt,  sich  in  erster  Linie  an  diejenigen 
Interessenten  fur  Kunststoffe  zu  wenden,  die  mit  der  Her- 
stellung  und  Verarbeitung  nicht  in  engerer  wissenschaftlicher 
Beriihrung  stehen  . . Trotz  dieser  Einschrankung,  die  der 
Verfasser  im  Vorwort  macht,  gibt  das  Buch  auf  alien  Gebieten 
der  Kunststoff- Verarbeitung  einen  vorziiglichen  Uberblick,  so 
ddB'sich  diejenigen,  die  Spezialprobleme  der  Kunststoff-Erzeu- 
gung  Oder  -Verarbeitung  zu  losen  haben,  das  fliissig  und  klar 
geschriebene  Buch  gern  zur  Hand  nehmen  werden.  Das  Buch 
will  kein  Fachbuch  sein,  es  informiert  aber  iiber  die  vielfaltigen 
Fertigungsverfahren  doch  so  ausreichend,  daB  es  dem  Fach- 
mann  und  dem  Nichtfachmann  ein  gediegenes  Wissen  ver- 
mittelt-  E.  Rbmer 

Deutsches  Jahrbuch  fur  die  Industrie  der  plastischen 
Massen  1945—1950.  Von  Karl  Fabel.  Verlag  Wilhelm  Panse- 
grau,  Berlin- Wilmersdorf  1951.  472  S.  m.  15  Abb.  u.  zahlr. 
Tafeln  u.  Tabellen.  Preis  DM32,60. 

Nach  einer  Pause  von  8 Jahren  liegt  die  6.  Ausgabe  des 
Jahrbuches  vor.  Nach  E.  Dumont  (1939)  und  K.  Thinius  (1942) 
hat.  der  Verlag  jetzt  K.  Fabel  als  Herausgeber  gewonnen,  der 
die  einzelnen  Gebiete  zusammen  mit  4 Mitarbeitern  bearbeitet 
hat.  Das  Buch  ist  gegliedert  in  die  beiden  Hauptabschnitte 
Plastische  Massen  auf  der  Grundlage  von  Naturstoffen  und 
abgewandelten  Naturstoffen  sowie  von  vollsynthetischen  Stof- 
fen.  Als  3.  kurzer  Abschnitt  folgen  Verarbeitungsmethoden 
(19  S.).  Der  auf  Grund  des  Fach-  und  Patentschrifttums  ge- 
gebene  Uberblick  erstreckt  sich  auf  die  Jahre  1945  bis  1950. 
Wiederum  ist  in  fleiBiger  Kleinarbeit  das  wichtigste  iiber  For- 
schung,  Eigenschaften,  Verarbeitung  und  Anwendung  zu- 
sammengetragen  und  zum  Teil  auch  kritisch  gesichtet.  (So 
enthalt  z.  B.  der  Abschnitt  iiber  Polyvinyl-  und  Polyakryl- 
verbindungen  352  Literaturzitate  einschlieBlichPatenten.)  Er- 
freulicherweise  erschlieBt  jetzt  auch  ein  Sachverzeichnis  den 
Inhalt  der  auf  356  Seiten  behandelten  Fortschrittsberichte. 
Natiirlich  bleiben  noch  manche  Wiinsche  offen;  so  fehlen  z.  B. 
bei  den  ,, Verarbeitungsmethoden " die  Erzeugnisse  zweier 
groBer  deutscher  SpritzguBmaschinen-Hersteller,  die  hydrau- 
lische  und  mechanische  Maschinen  von  groBeren  SchuB- 
leistungen  liefern,  wahrend  auf  S.  32  als  Hersteller  von  Resopal 
noch  Rommler- Sprem berg  genannt  wird  (S.  367  steht  die  jetzt 
richtige  Anschrift).  Nach  den  Fortschrittsberichten  folgen 
Warenzeichen  und  Handelsnamen  (16  S.)  und  ein  Bezugs- 
quellenverzeichnis  (75  S.)  mit  Firmen  aus  dem  Bundesgebiet 
und  der  Ostzone.  Schon  in  der  Einleitung  wird  darauf  hin- 
gewiesen,  daB  es  nicht  ohne  Liicken  sein  wiirde.  Leider  ist  es 
uneinheitlich  gegliedert  und  unvollstandig.  Formenbauer  wer- 
den genannt  als  Hersteller  von  PreB-  und  Spritzformen  (17  Fir- 
men),  als  Hersteller  von  PreBwerkzeugen  (47  Firmen)  und  von 
Spritzwerkzeugen  (19  Firmen).  Nur  50  Firmen  werden  als 
Hersteller  von  SpritzguBteilen  genannt,  wahrend  es  im  Bun- 
desgebiet deren  mindestens  300  gibt.  Es  sollen  aber  auch  nicht 
die  Schwierigkeiten  verkannt  werden,  die  gegenwartig  der 
Zusammenstellung  von  Bezugsquellenverzeichnissen  entgegen 
stehen. 

Erfreulich  ist  trotz  allem  die  Tatsache,  daB  das  „ Jahrbuch'* 
nach  einer  langen  Pause  wieder  erschienen  ist.  E.  Rbmer 

Stoff-ABC.  Von  K.  Koloc.  Fachbuch  verlag  G.  m.b.H., 
Leipzig  1950.  296  S.  Preis  25, — DM. 

Das  vorliegende  Verzeichnis  umfaBt  die  deutschen  Werk- 
und  Hilfsstoffe  fiir  Maschinen-,  Apparatebau  und  Elektro- 
technik.  Es  enthalt  im  wesentlichen  eine  Stoffliste  mit  etwa 
17500  Werkstoffnamen,  eine  Gruppen-  und  Firmenliste.  Die 
Stoffliste  ist  unterteilt  nach  Namen,  Leitvermerken,  Art  des 


Werkstoffes,  Werkstoffnummern,  Hersteller  bzw.  Normblatt 
und  Hinweisen.  Entstanden  ist  das  Buch  durch  Vorarbeiten 
im  VDI,  die  inzwischeri  iiberarbeitet  wurden  im  Institut  des 
Herausgebers.  Es  wird  herausgegeben  trotz  vorhandener  Man- 
gel, zeigt  aber  dem  Praktiker  den  ungeheueren  Wirrwarr  auf 
dem  Gebiet  der  Stoffbezeichnungen.  Der  Herausgeber  weist 
daraufhin,  daB  Unterlagen  aus  den  Westzonen  nicht  ausge- 
wertet  werden  konnten.  Eine  Nachpriifung  fiir  das  Kunst- 
stoffgebiet  zeigt  daher  noch  recht  betrachtliche  Mangel. 
Immerhin  ist  die  gewaltige  Arbeit,  die  bei  der  Zusammen- 
stellung und  Herausgabe  geleistet  wurde,  anzuerkennen. 

R. 

Die  Materialkunde  der  Anstrichstoffe,  25  Lehrbriefe 
(Zusammensetzung,  Verarbeitung  und  Eigenschaften  der  An- 
strichfarben  und  -lacke).  Von  Hans  Wolff  f;  zusammengestellt, 
erweitert  und  erganzt  von  G.  Zeidler  unter  Mitarbeit  von 
Karlheinz  Thews . W.  Pansegrau  Verlag  Berlin  1950.  206  S.  m. 
20  Abb.  Preis  DM  12,60. 

Aufbauend  auf  zahlreiche  noch  aus  der  Feder  des  bekannten 
Lackforschers  Dr.  Hans  Wolff  stammende  Kapitel  haben  Dr. 
G.  Zeidler  und  K.  Thews  in  Form  von  ,,Lehrbriefen“  fiir  Maler, 
Lackierer  und  alle  anderen  Interessenten  des  Anstrichfaches 
eine  leicht  verstandliche  Darstellung  der  wichtigsten  Tat- 
sachen  auf  dem  Gebiet  der  Anstrichstoffe  gegeben.  Da  das 
Buch  hauptsachlich  fiir  den  chemisch  nicht  vcrgebildeten 
Praktiker  gedacht  ist,  wird  darin  mit  Recht  auf  die  Erorterung 
der  in  der  Regel  ohnedies  nicht  einfachen  chemischen  Grund- 
vorgange  verzichtet  und  statt  dessen  oftmals  auf  die  Benutzung 
von  Vergleichen  zuriickgegriffen.  AuBerdem  kommen  im  we- 
sentlichen nur  diejenigen  Materialien  und  Arbeitsvorgiinge  zur 
Sprache,  mit  denen  der  Mann  der  Praxis  tatsachlich  zu  tun 
hat,  nicht  aber  etwa  Aufbau  und  Herstellung  moderner-Kunst- 
harze  Oder  der  daraus  hergestellten  Lacke.  Infolge  dieser  weisen 
Beschrankung  werden  die  Lehrbriefe  dem  darin  angesprochenen 
Leserkreis  zweifellos  viel  Freude  und  Nutzen  bereiten. 

K.  Hultzsch 

Einfiihrung  die  organisch-technische  Chemie.  Von 

W.  Langenbeck.  Theodor  Steinkopff,  Dresden  1949.  T 02  S.  m. 
41  Abb.  Preis  DM  9, — . 

Diese  aus  der  Praxis  des  chemisch-technischen  Unterrichtes 
entstandene  Schrift  ist  als  Erganzung  zum  ,,Lehrbuch  der 
organischen  Chemie"  des  Verfassers  entstanden  und  den  Be- 
diirfnissen  des  Studierenden,  aber  auch  des  nicht  enger  mit 
der  Chemie  befaBten  Technikers  und  Wirtschaftlers  angepaBt. 
Es  behandelt  die  Prinzipien  der  chemischen  Technik  am  Bei- 
spiel  der  organischen  Rohstoffe,  der  Katalyse,  der  Fetten  und 
Seifen,  der  Kohlenhydrate,  der  Explosivstoffe  und  der  Kunst- 
stoffe. j? 

Fiir  und  wider  die  Rationalisierung,  Vortrage  der  1.  In- 

ternationalen  Rationalisierungs-Tagung  v.  25. — 27.  Okt.  1949 
in  Miinchen.  1.  Teil.  Schriftenreihe  des  Rationalisierungs- 
Ausschusses  der  Deutschen  Wirtschaft  (RAW)  Wege  zur 
Rationalisierung,  Heft  2.  Carl  Hanser  Verlag,  Miinchen  1950. 
114  S.  Kart.  3,60  DM. 

Jedermann  weiB,  daB  ohne  eine  intensive  Rationalisierung 
auf  technischen,  kommerziellen  und  psychologischen  Bereichen 
der  Wirtschaft  die  aus  exportpolitischen  Griinden  notwendige 
Leistungssteigerung  in  Frage  gestellt  bleibt.  Die  Gewerk- 
schaften  stehen  nach  ihren  Erfahrungen  aus  friiheren  Zeiten 
der  Ratio nalisierungsar bei t mit  gewissen  Vorbehalten  gegen- 
iiber,  wie  der  Beitrag  Peter  Kellers  zeigt.  Auf  der  anderen 
Seite  bezweifeln  konservative  Kreise  der  Unternehmerschaft 
wiederum  den  Wert  von  Rationalisierungsbestrebungen.  Das 
Gesamt  des  Fiir  und  Wider  der  Rationalisierung  in  einer 
knappen  und  klaren  Form  dargelegt  zu  haben,  ist  das  Ver- 
dienst  dieser  ungemein  anregenden  Schrift,  in  dem  die  nam- 
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haftesten  deutschen  Rationalisierungsfachmanner  wie  Otto 
Bredt,  Ernst  Falz,  Kurt  Pentzlin  und  A O.-urw  ‘7  W 
kommen.  Der  landlaufigen  Meinung,  als  sei  Rationalisierung 
lediglich  eine  technische  und  zudem  viel  Geld  kostende  An- 
gelegenheit,  wird  endlich  einmal  mit  Argumenten  entgegen- 
getreten,  die  sich  nicht  bestreiten  lassen.  K.Pentzlins  Vortrag  ' 
diskutiert  temperamentvoll  die  Einwande'  der  Rationalisie- 
rungsgegner  aus  der  Erfahrungswelt  des  Betriebspraktikers. 
K.  Rummel  befreit  in  gliicklicher  Weise  den  oft  zu  eng  ge- 
faBten  Begriff  der  Rationalisierung,  wenn  er  in  seinem  Vor- 
trag iiber  Wesen,  Ziele  und  Grenzen  der  Rationalisierung  sagt, 
daB  ,,  Rationalisierung  viel  weniger  eine  Sammlung  von  Rezep- 
ten  als  der  Ausdruck  einer  geistigen  Haltung,  einer  Mentalitat, 
einer  Art  von  Besessenheit,  wenn  man  will,  einer  psychisch 
wirtschaftlichen  Weltanschauung,  aber  auch  eines  Tatwillens" 
sei.  G.  Schliebe. 

Concise  Chemical  and  Technical  Dictionary.  H.  Bennett 
Chemical  Publishing  Co.,  Inc.,  Brooklyn-New  York  1947, 
1055  S.  Preis  10,—  $. 

Dieses  Dictionary  ist  fur  ,,Fachleute  und  Laien  bestimmt, 
fur  jeden  intelligenten  Menschen,  der  verstehen  mochte,  was 
er  liest".  Es  bringt  rand  50000  Definitionen  fur  Spezialaus- 
driicke  auf  dem  chem.,  phys.,  metallurg.,  min.,  biol.,  med., 
pharm.,  math,  und  botan.  Gebiet;  Definitionen  fur  Handels- 
namen,  Eigennamen,  Abkiirzungen.  Es  beschreibt  die  wichtig- 
sten  Rohmaterialien  und  Fertigprodukte;  gibt  auch  die  sel- 
teneren  Chemikalien  mit  samtlichen  chem.  und  phys.  Daten; 
bringt  Ausdriicke  aus  Maschinenbau,  Elektrotechnik,  Schwei- 
Ben  und  Werkstattmethoden,  Radio-  und  Fernsehtechnik. 

Der  Abschnitt  Nomenclature  of  Organic  Chemistry  bringt 
die  Grundsatze  des  Aufbaues  und  der  Orthographie  der 
chem.  Bezeichnungen  unter  moglichster  Berucksichtigung  der 
international  iiblichen  Terminologie  — sehr  eingehend  und 
nach  Gruppen  zusammengestellt. 

Im  Abschnitt  Pronounciation  of  Chemical  Words  sind  zu- 
n&chst  die  Grundsatze  der  Aussprache  und  in  einem  weiteren 
Abschnitt  [Key  to  Pronounciation ) eine  recht  umfangreiche 
Liste  von  Schlusselwdrtern  zusammengestellt  mit  genauer 
Aussprach  ebezeichnu  ng . 

, Den  SchluB  bilden  chem.  Tabellen. 

Um  kein  MiBverstandnis  aufkommen  zu  lassen  — dieses 
Dictionary  ist  einsprachig,  bringt  also  nur  englische  Er- 
klarungen.  Die  Kunststoffe  sind  nur  am  Rande  beriicksichtigt 
(abgesehen  von  neueren  Handelsnamen  und  Weichmachern) ; 
in  Zweifelsfallen  beziehen  sich  die  Erklarangen  auf  das  Metall- 
gebiet  (auch  bei  auf  dem  Kunststoffgebiet  so  iiblichen  Aus- 


driicken  wie  plastic  flow,  molding,  laminating ) . Die  Definitionen 
*uf  dem  Kunststoffgebiet  sind  nicht  immer  ganz  zutreffend 
(z.  B.  ist  Heatrbnu,  uii  Vorwarn. , erf:  'iren ; &e^A-Harnstoff' 
masse  hitzehartbar ; das  Typische  am  Catalin  der  Begriff  des 
GieBharzes,  die  Lackharze  der  Firma  tragen  andere  Handels- 
bezeichnungen) . Aber  — wie  gesagt  — ■ die  Kunststoffe  sind 
hier  nur  Randgebiet,  und  in  alien  Fragen  der  klassischen 
Chemie  und  chem.  Technik  ist  Bennett  das  Nachschlagewerk, 
und  zwar  ein  so  umfassendes  und  eingehendes,  wie  wir  uns  nur 
wiinschen  konnen  — eine  Fundgrube  fur  jegliche  Spezialit&ten 
und  das  authentische  Nachschlagewerk  hinsichtlich  Aufbau 
und  Aussprache  der  chem.  Bezeichnungen  im  Englischen. 

A.  Wittfoht 


Personliches 

Herbert  Tschacher  50  Jahre.  Am  1.  Mai  1951  beging 
Herbert  Tschacher  die  Feier  seines  50jahrigen  Geburtstages. 
Tschacher  ist  seit  etwa  14  Jahren  fur  die  deutsche  Kunststoff- 
Industrie  tatig.  Im  Amt  fur  Roh-  und  Werkstoffe  hatte  er 
1937  das  Referat  Kunststoffe  ubernommen.  Zu  seinen  Auf- 
gaben  gehorte  dabei  insbesondere  der  Ausbau  von  Forschung 
und  Entwicklung.  1946  wurde  Tschacher  Geschaftsfiihrer  des 
Fachverbandes  Kunststoffe  in  der  britischen  Zone,  zwei  Jahre 
spater  Geschaftsfiihrer  der  Arbeitsgemeinschaft  Kunststoff- 
erzeugende  Industrie  fur  das  Bundesgebiet.  Seit  Anfang  dieses 
Jahres  ist  er  Geschaftsfiihrer  des  Verbandes  Kunststoff- 
erzeugende  Industrie  und  verwandte  Gebiete  (VKE)  und  der 
Arbeitsgemeinschaft  Deutsche  Kunststoff-Industrie  (AKI). 

Otto  E.  Hintze,  25jahriges  Berufsjubilaum.  Der  auf 

dem  Gebiet  der  Lackforschung  bekannte  Chemiker  und  Fabri- 
kant  Otto  E.  Hintze  konnte  am  1.  Mai  ds.  Js.  auf  eine  25  jahrige 
Berufstatigkeit  zuriickblicken.  Hintze  begann  seine  Tatigkeit 
1926  in  der  von  seinem  Vater  gegrundeten  Norddeutschen 
Lackfabrik  in  Hamburg,  wo  er  vor  allem  das  Gebiet  der  Nitro- 
zellulose-Lacke  bearbeitete.  Von  1938  bis  1945  war  Hintze 
Leiter  des  Lacklaboratoriums  bei  der  Firma  Rohm  & Haas, 
Darmstadt,  wo  er  sich  besonders  dem  Gebiet  der  Akrylharz- 
Lacke  erfolgreich  widmete.  Nach  dem  Zusammenbruch  iiber- 
nahm  Hintze  die  Leitung  der  Norddeutschen  Lackfabrik  und 
stellte  dariiber  hinaus  seine  Arbeitskraft  und  Erfahrungen 
durch  ehrenamtliche  Mitarbeit  im  Verbandswesen  fur  den 
Wiederaufbau  zur  Verfiigung.  Seit  1948  widmet  sich  der 
Jubilar  ausschlieBlich  seinem  Unternehmen,  das  u.  a.  Nitro- 
zellulose-Lacke  und  Alkydharz-Lacke  fiir  die  hahrzeug- 
industrie  herstellt. 
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Prof.  Dr.  E.  Jenckel , Weichmacherprobleme. 
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Altesies  Uniernehmen  dieser  Brancbe,  daher  isi  die  Gewahx  fur  unsere  Leisiungsfahigkeii  gegeben 
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allein  strafpunktfrei  ans  Ziel 
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Mannschaflspreise  mil  gold.Schild 
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Kaufgesuche  des  Auslandes*) 


Wegen  der  Bekanntgabe  von  Auslandsanschriften 
zu  den  einzelnen  Chiffren  bitten  wir  bei  UBERSEE- 
POST,  Niirnberg  2,  anzufragen.  Adressierter  Frei- 
umschlag  ist  beizufugen. 

Eine  Verantwortung  fur  Zuverlassigkeit  der  an- 
fragenden  Auslandsfirmen-  konnen  wir  nicht  iiber- 
nehmen. 

Abkurzungen : 

V = Vertreter 
I = Importeur 
Fab  = Fabrik 
Ex  = Exporteur 
REx  = Re-Exporteur 
Ref  = Referenzen  wurden  genannt 
eR  = Kauf  auf  eigene  Rechnung 
dtsch  = Korrespondenzspracbe  dtsch.  usw. 


11601  Plastik-Fliesen  fiir  FuBboden.  — Dane- 
mark  — I — dtsch. 

10305  Zeichenartikel  aus  Zellulold.  — Belgien 
— - V — dtsch. 

9739  Maschinen  fiir  die  Kunststoff-Industrie. 
— Belgien  — I — V — Ref  ‘ — frz. 

11071  Kunststoffpressen , Spritz-  und  andere 
Maschinen  fiir  die  plastische  Industrie.  — 
Israel  — V — I — dtsch. 

10841  KunstharzfolienschweiBmaschinen , 
Stempel-  und.  Prageapparate  fiir  Beschrif- 
tung  von  Folien.  — Indien  — V — I — engl. 
10813  Bakelit-  und  Kunstharz-Pressen.  — 
Schweden  — I — dtsch. 

9740  Kunststoff- Spritz-  und  PreBmaschinen 
auf  hydraulischer  Basis,  einfach  und  kom- 
biniert,  halb-  Oder  vollautomatisch.  — Bel- 
gien — I — V — Ref  — frz. 

9536  Maschinen  zur  Herstellung  von  Kunst- 
s toff- Ram  men.  — Brit.-Westindien  — V — 
engl. 

11470  Maschinen  zur  Herstellung  von  Kunst- 

stoffknopfen.  — Spanien  — I — span. 

*)  Entnommen  dem  „ExportdienSt“,  Verlag 
Hermann  E.  Reisner  KG.,  Niirnberg  2 


10690  Ha  us  ha  It  waa  gen.  — Hongkong  — : I — 
Ref  — engl. 

10939  Gaufrierwalzen  fiir  Kunstleder.  — Ita- 
lien  — V — Ref  — ital. 

11231  Bakelit-Kapseln  f.  Flakons.  — Frank- 
reich  — I — frz. 

9640  Steckdosen,  Fassungen.  — Holland  — I — 
dtsch  — engl. 

10825  Abzweigdosen,  Steckvorrichtungen.  — 

China  — I — V — engl. 

10052  Elektr.  Kleinmaterial.  — Brit.  Guayana 
— I — V — Ref  — engl. 

11529  Schalter,  Fassungen,  Abzweigdosen.  — 

Pakistan  — I — engl. 

10436  Lampenfassungen,  Schalter,  Klingel- 
driicker.  — Arabien  — I — - V — engl. 

10715  Elektr.  Kipp-  und  Zugschalter,  Licht- 
und  Klingeldriicker.  — Brit.Kronkolonie  (Hong- 
kong) — I — V — engl. 

10330  Hangesteckdosen,  Stemkopfe,  Schalter, 
Fassungen.  — Pakistan  — I — V • — engl. 
11273  Schalter,  Steckdosen,  Fassungen.  — 

Agyptfcn  — V — frz. 

11198  Abzweigdosen,  Schalter,  Fassungen, 
Lichtdriicker.  — Holl.  Guayana  — I — V — Ref 

— engl. 

10285  Fassungen,  Schalter,  Mehrfachstecker, 
Abzweigdosen.  — Frankreich  — I — V — Ref 

— frz. 

11559  ^Stecker,  Fassungen,  Abzweigdosen.  — 
Port.  Ostafrika  — I — port. 

11008  Installatlonsmittel  aus  Bakelit,  Schal- 
ter, Steckdosen.  — Frankreich  — I — V — frz. 
10619  Steckdosen,  Fassungen.  — Irak  — I — V 
Ref  — engl. 

9668  Fassungen.  — Siidafrika  — I — V — engl. 
9754  Klingeldriicker,  Steckdosen,  Fassungen, 
Zugschalter.  — Belgien  — I — V — frz.  — dtsch 
10848  Schalter,  Steckdosen,  Fassungen.  — 
Siidafrik.  Union  — I — engl. 

10114  Schalter,  Stecker.  — jLibanon  — I — V 

— Ref  — frz. 

10407  Dreh-  und  Kippschalter.  — Holland  — 

— I — V — dtsch  — engl. 


10015  Schalter,  Stecker,  Fassungen.  — Chile 
I — V — span. 

10566  MeBbecher.  — Ecuador  — I — V — frz. 
9583  Servierbretter.  — Costa  Rica  — I — V 

— Ref  — span. 

9468  Haushaltgerate  aus  Kunststoffen.  — 

Italien  — I — V — Ref  — ital. 

9782  Brillenfassungen.  — Pakistan  — I — V 

— engl. 

9487  Brillengestelle.  — Franz.  Indien  — I — V 

— engl. 

10823  Schutz-  und  Sonnenbrillen.  — Hongkong 

— I — V — engl. 

10239  Schutz-  und  Sonnenbrillen.  — Nigeria 

— V — engl. 

11155  Brillengestelle  aus  Kunststoff.  — Indien 

— I — engl. 

9481  Sonnenbrillen.  — Belg.  Kongo  — V — frz. 
10149  Sonnenbrillen.  — Agypten  — V — engl. 
10749  Sonnenbrillen.  — Australien  — V — engl. 
9571  Sonnenbrillen  und  Brillenfassungen  aus 
Kunststoff.  — Brit.  Guayana  (S.A.)  — I — V 

— engl. 

10069  Sonnenbrillen  (aucb  Angebote  osterr. 

Firmen  erbeten).  — Agypten  — I — frz. 

10689  Brillenfassungen.  — Hongkong  — I — 
Ref  — engl. 

10462  Sonnenbrillen,  Brillengestelle.  — Vene- 
zuela — V — span. 

11710  Fullhalter.  — Holland  — V — Ref  — 
dtsch  — engl. 

11642  Fuller.  — Indien  — I — V — engl. 

10951  Fiillhalter,  Kugelschreiber.  — USA  — 

I — engl.  — dtsch 

11661  Fassungen.  — Syrien  — V — I — frz. 
9472  Schalter,  Lichtdriicker-Fassungen.  — 

Syrien  — I — frz. 

9719  Schalter,  Stecker.  — Indien  — I — engl. 
11717  Steckdosen,  Zugschalter,  Lichtdriicker. 

— China  — i — V — engl. 

10353  Schalter  und  Stecker,  Fassungen.  — 

I’  Indien. — I — engl. 


Wilh.  Wenninger 

Werkzeugfabrlk 
Schnitt©  und  Stanzen 

Kunstharz-Preftformen 
und  Spritzformen 

Fcrnspr.  % Hamburg  1 Alexanderstr.12 


IHRE  ABFALLE 

weich  und  hart  P.V.C.  jede  Art 

Spritzgufi  sowie 

Lagerrestposten 

von  Plastic- Rohstoffen  kauft  laufend 

OTTO  KRAHN,  HAMBURG  11 

GRIMM  19  TELEFON  3212  71/73 
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Bezugsquellen-Nachweis 

fur  die  Kunststoff-Industrie 

Der  Zeilenpreis  betragt  hier  1.50  DM  je  Aufnahme  bei  mindestens  sechsmaligem  Erscheinen  innerhalb  Jahresfrist.  Die 
Schlagworte  ( Vberschriftszeilen ) sind  kostenlos.  Bis  zum  30.  des  Erscheinungsvormonats  konnen  Auftrdge  fur  die  Ver- 
offentlichung  von  Anschriften  im  nachsten  Heft  aufgenommen  werden. 


Abdampf-Entoler 

Entolerbau  GmbH.,  (20  b) 
Braunschweig.  : 

Acetatfolien 

Chemie-Werk  Dr.  Paul  Stock 
G.m.b.H.,  Starnberg  am  See. 
LONZA- WERKE  ELektroche- 
mische  Fabriken  G.m.b.H., 
Weil  a.  Kh.  (Baden). 

Auskleidungen 

Anorgana  U.S.  Administration, 
Gendorf  (Obb.),  Post  Burg- 
kirchen/Alz. 

A uskleidungsfolien 
Badische  Anilin-  u . Sodaf  abrik, 
Ludwigshafen  a.  Rhein. 

Bedruckmaschinen 

B.  Grauel  & Co.,  Berlin  NW  40, 
SpenerstraBe  23. 

Bindemittel  fur  Hartfaser - 
platten 

Dr.  F.  Raschig  GmbH.,  Lud- 
wigshafen/Rh.,  Tel.  62126 
Bakelite  Gesellschaft  m.  b.  H., 
Letmathe  i.  W. 
RheinpreuBen  GmbH.,  Hom- 
berg/Ndrh. 

Bleimennige  und  Bleiglatte 

G.Siegle  & Co.,  GmbH.,Farben- 
fabr.,  Stuttgart-Feuerbach. 

Bucher  fur  techn . Chemie 

Buchh.  f.  wiss.  u.  techn.  Werke 
Dr.  Max  Kanzler,  Munchen- 
Obermenzing,  Postfach. 

Cadmiumfarben 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verk.  Chem.  Leverkusen. 

G . Siegle  & Co . , GmbH . , F arben- 
fabr.,  Stuttgart-Feuerbach. 

Carbamidharzlosung 

Mengele,  (13  b)  Hochstadt/Obb. 

Celluloidabfdlle 

Jos.  WeiB,  Wuppertal  - Elber- 
feld,  Talstr.  52. 

Cellulose-Acetat 
FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf  — Chemikalien,  Kre- 
feld-Uerdingen. 

Cellulose- A cetobutyrat 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf — Chemikalien,  Kre- 
feld-Uerdingen. 

Chromoxydgriin  j Chrom - 
o xydhydratgriin 
FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verk.  Chem.  Leverkusen. 
G.Siegle  & Co.,  GmbH.,Farben- 
fabr. , Stuttgart-Feuerbach . 

Dampfkessel 

LOOS  Theodor,  Eisenwerk 
GmbH.,  (13a)  Gunzenhausen 


Dichtungen 

Anorgana  US.  Administration, 
Gendorf  (Obb.),  Post  Burg- 
kirchen/Alz 

Hala-Werk,  EBlingen/N. , Eisen- 
bahnstraBe  2. 

H.  Rost  & Co.,  Hamburg-Har- 
burg  1. 

Druckmaschinen 
Dornbusch&Co.,Maschinenfabr. 
u.  Gravieranstalt,  Krefeld. 

Druckregler 

G-S-T  Schellhase  & Co.,  Berlin- 
Wilmersd.,Waghauselerst.l2. 
Edelkunstharz 
Dr.  F.  Raschig  GmbH.,  Lud- 
wigshafen/Rh.,  Tel.  62126. 
Eisenoxydfarben 
FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf  - Chemikalien,  Kre- 
feld-Uerdingen . 

G.  Siegle  & Co. , GmbH. , Farben- 
fabr.,  Stuttgart-Feuerbach. 

Elektrische  Heizeinrichtg. 
J.NaBheuer,Troisdorf  bei  Koln. 
Louis  Arntz,  Liidenscheid. 

Elektro -Isolierfolien 
„Triafol“ 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verk.  Chem.  Leverkusen. 

Entoler  fur  Abdampf  und 
Druckluft 

Entolerbau  GmbH.,  (20  b) 
Braunschweig. 

Farben  trocken  jeder  Art 

G.Siegle  & Co., GmbH.,  Farben- 
fabr.,  Stuttgart-Feuerbach. 

Farbstoffe  fur  Kunststoffe 

Badische  Anilin-  u . Sodafabrik, 
Ludwigshafen  a.  Rhein. 

Federmehl 

10-12%  N:  Ulrich  & Schulmei- 
ster,  Ulm/a,D.  Promenade  5. 

Fliissigkeitsstand-Regler 

G-S-T  Schellhase  &Co.,  Berlin- 
Wilmersd.,Waghhuselerst.l2. 

Folien-Schweifimaschinen 
Alfred  Schwalbach,  Hamburg 
36,  Esplanade  36  a,  Telefon 
34  7118.  Allein verkauf  der 
Adler,  Korting  und  Herfurth- 
Hochfrequenz  - SchweiBma- 
schinen. 

Formenwachs 

Erwin  Reinke,  Osterrode/Harz. 

Fiillhalter  - Drehbleistifte 

,,Tropen,f,  Liidenscheid  i.  W. 

Gelatinierrhittel  CN 
(fur  Hart-PVC-Massen) 
FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf  Chemikalien  Kre- 
feld-Uerdingen 


Gleitmittel 

Imhausen  u.  Co.  G.  m.  b.  H., 
Chem.  Fabrik,  Witten-Ruhr. 

Giefibarer  Kunststoff 
,,BERANIT"  Dr.  Ing.  Ernst 
Baer,  Heidenheim/Br.  Les- 
singstr.  5. 

Haarschmuck 
Fritz  PreuB  K.-G.,  Duisburg, 
Spezialf abrik  f.  Kamme  und 
Haarschmuck. 

Harnstoffharzlos  ung 

Mengele,  (13b)  Hochstadt/Obb. 

Hartgewebe  u.  Hartpapier 

Ferro zell  Ges.  Sachs  & Co., 
Augsburg  2. 

Hans  Kreis  jr.,  PreBstoffe, 
Wuppertal -Barmen . 

Haushaltartikel 

Frielinghaus  & Ries  KG,  Enne- 
petal-Voerde. 

Hochfrequenzgeneratoren 

F.  W.  R.  Herfurth  KG.,  Ham- 
burg-Bahrenfeld,  BaurstraBe 
60/101. 

Telefunken  G.m.b.H.,  Berlin 
SW  61,  Mehringdamm  32/34. 

Holzmehl 

Hahn  & Co.,  KG.,  Holzmehl- 
fabrik,  (24b)  Kronsburg  fiber 
Rendsburg. 

Holzschutzmittel 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf  - Chemikalien,  Kre- 
feld-Uerdingen. 

Industrie-Heizplatten 

(mit  konstanter  Warmeabstrah  - 
lung)  ELEKTROTHERM, 
Ing.Friebel,  Nordlingen/Bay. 

Isolierstoffe 

Hans  Kreis  jr.,  PreBstoffe, 
Wuppertal-Barmen. 
Christian  Stark,  Kunststoffe, 
Berlin  SW68,  Oranienstr.161. 

It-  Walzwerke  u.  Kalander 
Har burger  Eisen-  u.  Bronze- 
werke  AG.,Hamburg-Harburg. 

Kalander 

Harburger  Eisen-  uild  Bronze- 
werke  AG. , Hamburg-Harburg. 

Kamme 

Gg.  Hch.  Kins,  Hainstadt  (Krs. 

Offenbach),  HauptstraBe  88. 
Fritz  PreuB  K.-G.,  Duisburg, 
Spezialfabrik  f.  Kamme  und 
Haarschmuck. 

M.  Groetsch,  (13  a)  Rollhofen. 
Th.  Gassenmeier,  Kammf abrik 
(14  b).  Hirsau,  Kr.  Calw, 
V^tbg.,  Thega- Kamme  u. 
Haarschmuck,  Edelerzeug- 
nisse. 


Kaschiermaschinen 

Dornbusch&Co.,Maschinenfabr. 
u.  Gravieranstalt,  Krefeld 

Kegelkugeln 

Hans  Kreis  jr.,  PreBstoffe, 
Wuppertal-Barmen. 

Christian  Stark,  Kunststoffe, 
Novotext-Kegelkugeln,  Ber- 
lin, SW  68,  Oranienstr.  161 . 

Kistenschoner 

Hala-Werk  EBlingen  (Neckar), 
EisenbahnstraBe  2. 

Klebstoffe 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verk.  Chem.  Leverkusen. 

Klebchemie  GmbH.  (13b)  Eben- 
hausen  b.  Ingolstadt. 

Chemie-Werk  Dr.  Paul  Stock 
GmbH.,  Starnberg  am  See. 

Konservierungsmittel 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf  - Chemikalien,  Kre- 
feld-Uerdingen. 

Korkscheiben 

Delmenhorster  Kork-Fabrik, 
Arthur  Linck,  Delmenhorst. 

„Kronos“- Titandioxyd 
98/99 % 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verk.  Chem.  Leverkusen. 

Kunstharze 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf  - Chemikalien,  Kre- 
feld-Uerdingen. 

Chem.  Werke  Albert,  Wies- 
baden-Biebrich. 

Bakelite  Gesellschaft  m.  b.  H., 
Letmathe  i.  W. 

INTERNATIONALE 
OALALITHGESELLSCHAFT 
AKTIENGESELLSCHAFT 
HAMBURG-HARBURG 

Dr.  F.  Raschig  GmbH.,  Lud- 
wigshafen/Rh.,  Tel.  62126 

Imhausen  u.  Co.  G.m.b.H., 
Chem.  Fabrik,  Witten-Ruhr. 

Kunstharzpressen 

Gebr.Battenfeld,  Meinerzhagen 
i.  W. 

Hahn  & Kolb,  Stuttgart,  Ko- 
nigstr.  14. 

hydr. : Johs.  Krause  G.m.b.H., 
Hamburg-Altona,  Planck- 
straBe  13/15,  Tel.  42  5046/7. 

Kunstharzprefiteile 

Bebrit-PreBstoff werke  G.  m.b,  H. , 
Bebra. 

Frielinghaus  & Ries  KG.,  Enne- 
petal-Voerde. 

Josef  Mellert,  Bretten  (Baden). 

Karl  Potthoff,  Kunststoff-PreB- 
u.  Sprit  zwerk,  Soli  ngen-Ohligs. 

Lohmann  & Welschehold  KG. 
(21b)  Meinerzhagen  i.  W. 
(eigener  Werkzeugbau) . 

Erich  Wippermann,  Halveri.W. 
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Christian  Stark,  Kunststoffe, 
Berlin  SW68,  Oranienstr.161 

PreJ3werk  Willi  Sure,  Nieder- 
seBmar  (Rhld.). 

Alfred  Kube,  Kunstharzpres- 
serei,  Nochen-Gummersbach, 
Rhld. 

Crone  & Heinz,  Liidenscheid. 

Spez.  hochwert.  techn.  Teile 
Kunststoffwerk  Waldkirch 
Karl'  Wegne^  KG..  Wald- 
kirch/Brsg. 

Fr.  Moller,  Brackwede/Westf . 

Gebr.  Sieling  Liidenscheid. 

Linden  & Co.  KG.,  Liidenscheid 

Reicolit-Prefiwerk,  Berlin-Neu- 
kolln,  Hermannstr.  48 

Kunstharz-SpritzpreJSteile 

Kunststoffwerk  .Waldkirch 
Karl  Wegner  K.G.,  Wald- 
kirch/Brsg. 

Fr.  Moller,  Brackwede/Westf. 

Kunsthorn 

INTERNATIONALE 
GALALITHGESELLSCHAFT 
AKT1ENGESELLSCHAFT  - 
hamburg-harburg 

Idealith-Werk,  Niirnberg. 

Kunstleder 

Anorgana  US.  Administration, 
Gendorf  (Obb.),  Post  Burg- 
kirchen/Alz. 

J.  H.  Benecke,  Hannoversche 
Wachstuch-  und  Kunstleder- 
werk’e  K.  G.  a.  A.,  Vinnhorst 
b.  Hann. 

Konrad  Hornschuch  AG.,Werk 
WeiBbach  (Wiirtt.). 

Schusterinsel  - AG. , F&rberei, 
Druckerei,  Appretur,  Be- 
schichtung  von  Geweben, 
Opladen  (Rheinland). 

Goppinger  Kaliko-  u.  Kunst- 
leder-Werke  GmbH.,  Gop- 
pingen. 

Kunststoffdispersionen  u. 
-Losungen 

Badische  Anilin-  u.  Sodafabrik, 
Ludwigshafen  a.  Rhein. 

Kunststoff-Folien 

Chemie-Werk  Dr.  Paul  Stock 
GmbH.,  Starnberg  am  See. 

Anorgana  US.  Administration, 
Gendorf  (Obb.),  Post  Burg- 
kirchen/Alz. 

H.  Rost  & Co.,  Hamburg-Har- 
burg  1. 

J.  H.  Benecke,  Hannoversche 
Wachstuch-  und  Kunstleder- 
werke  K.  G.  a.  A.,  Vinnhorst 
b.  Hann. 

Konrad  Hornschuch  AG.,  Werk 
WeiBbach  (Wiirtt.). 

Goppinger  Kaliko-  u.  Kunst- 
leder-Werke  GmbH.,  Gop- 
pingen . 

Kunststoff-  u.Lackrohstoffe 

Badische  Anilin-  u.  Sodafabrik 
Ludwigshafen  a.  Rhein 

Kunststoffspritzteile 

Riiger  & Mallon  KG.,  Berlin  N 
65,  GerichtsstraBe  23,  Tel. 
463907. 

H finer  sdorff-Biihrer,  Ludwigs- 
burg,  EisenbahnstraBe  6. 

Crone  & Heinz,  Liidenscheid. 

A £[  a SpritzguBteile 

VWlWd  aller  Art  bis 

, . ” zu  160  g. 

Kieispe-Bhf. 


Kunststoffteile 
Ww.  August  vom  Heede,  Brek- 
kerfeld/Westf. 

Lacke  u.  Farben 

Chemie-Werk  Dr.  Paul  Stock 
GmbH.,  Starnberg  am  See. 
Gebr,  Dreher,  Stockach  (Baden). 

Lackharze 

Abshagen  & Co.,  AG., Hamburg- 
Wandsbek. 

Lackier - u?id  Impragnier- 
maschinen 

Albert  Boeder  K.G.,  Berlin- 
Neutempelhof,  Hessenring  2. 

Langsbedeckungs - 
maschinen 

Harburger  Eisen-  u.  Bronze- 
werke  AG.,  Hamburg-Har- 
burg. 

Lager  oder  Lagerungen 
Hans  Kreis  jr.,  Prefistoffe, 
Wuppertal-Barmen . 

Christian  Stark,  Kunststoffe, 
Berlin  SW68,  Oranienstr.161 

Ledermanschetten  u. 

- packungen 

ACLA  AG,  Koln-Miilheim. 

Leuchtfarben 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verk.  Chem.  Leverkusen. 
Dr.H.  Stamm  K.G.,Ebenhausen 
Post  Reicherts  ho  fen,  Obb. 
Losungsmittel 
FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf  - Chemikalien,  Kre- 
feld-Uerdingen. 

Chemische  Werke  Hiils  GmbH. 
Marl/Krs.  Recklinghausen, 

Mengen-(  Gemisch  JRegler 

G-S-T  Scbellhase  .&  Co.,  Berlin- 
Wilmersd.,Wagh§,uselerst.l  2. 

Miihlen 

Westfalia,  Dinnendahl,  Gropel 
AG.,  Bochum  (Industrie- 
Miihlen). 

Musterbeulel 

Berens  & Co.,  (22a)  Diissel- 
dorf  67,  Briickenstr.  59. 

N or  mp  re p we  rkze  uge 
Turnwald-Werk  G.m.b.H.,  Be- 
triebPappenheim  (Thiiringen). 
Turnwald-Werk  G.m.b.H.,  Lock- 
weiler  (Saar). 

Ofen - u . Trocknungsanlg. 

J NaBheuer,  Troisdorf  b.  Koln. 
VITS-ELEKTRO  G.m.b.H. 

Diisseldorf,  Rosstr.  117/131. 
Plastik-Abfdlle 
Ernst  Bohmke,  Wuppertal-Sonn- 
born,  KirchhofstraBe  15. 
Pergut 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf  - Chemikalien,  Kre- 
feld-Uerdingen. 

Phthalsdureanhydrid 

RUHROL  GmbH., Bottrop  i.W. 

Plexiglas 

Eingetragenes  Warenzeichen 
des  alleinigen  Werkstoffher- 
stellers  Roh  m & Haas  GmbH . , 
Darmstadt. 

Plexiglas-Verarbeiter 
Heinrich  Hoff erbert.  Bad  Konig 
im  Odenwald. 


Polyvinylchlorid  (Vestolit) 

Chemische  Werke  Hiils  GmbH., 
Marl  / Krs.  Recklinghausen. 

Poly  sty  rol  ( Vestyron ) : 

Chemische  Werke  Hiils  GmbH., 
Marl/  Krs.  Recklinghausen, 
Tel.  Recklinghausen  4012, 
Telegrammanschrift : Ch'emie- 
werk  Marl. 

Prdgekalander 

Dornbusch  &Co.,Maschinenfabr. 

und  Gravieranstalt,  Krefeld. 

Pragepressen 

FRICLA,  Fritz  ClauBner,  Niirn- 
berg  13  (zum  Bepragensamtl. 
Kunststoffe  einschl.  Bakelite, 
mit  gold-  u.  andersfarbiger 
Reklamepragung) 
Prefianlagen 

Maschinenfabrik  Sack,  G.  m. 
b.  H.,  Diisseldorf-Rath. 

Gebr.  Battenfeld.Meinerzhagen 
i.W. 

G.  Siempelkamp  &Co.,  Krefeld 

Pressen  f.  Kunststoffe 

Hahn  u.  Kolb,  Stuttgart, 
Konigstr.  14. 

Prejhnassen 

Chem.  Werke  Albert,  Wies- 
baden-Biebrich. 

INTERNATIONALE 
GALALITHGESELLSCHAFT 
AKTIENGESELLSCHAFT 
hamburg-harburg 

Dr.  F.  Raschig  GmbH.,  Lud- 
wigshafen/Rh . , Tel.  62126. 

Bakelite  Gesellschaft  m.  b.  H., 
Letmathe  i.  W. 

PLEXIGUM  (Wz.)  Rohm  & 
Haas  GmbH.,  Darmstadt. 

,,Urbanit",  Farbwerke  Wilh. 
Urban  GmbH.,  Oberlahn- 
stein/Rh. 

Prefi-  u,  Spritzformen 

G.  Schroeder  jun.,  Liidenscheid. 

Dr.-Ing.  Fritz  Sommer  Nachf., 
Liidenscheid  i.W.,  Hochstr.60. 

PreBwerk  Willi  Sure,  Nieder- 
seBmar  (Rhld.). 

Geyer  u.  Co.,  Liidenscheid. 

SCHENK  Werkzeug-  und  Ma- 
schinenbau  GmbH.,  Schwab. 
Gmiind,  Postfach  125. 

AGemmer  &Co . , Werk- 
zeu  g-Maschinen- 

1910- 1 BSD  fabrik,  Coburg. 

STAR,  (13  a)  Schweinfurt, 

Abt.  III. 

Christian  Stark,  Kunststoffe, 
Berlin  SW68,  Oranienstr.161. 

Profile 

H.  Rost  & Co.,  Hamburg-Har- 
burg  1. 

Programm-Regler 

G-S-T  Schellhase  &Co.,  Berlin- 
Wilmersd. , Waghauselerst.  12 . 
Regenerieranlagen 
Harburger  Eisen-  u.  Bronze- 
werke  AG.,  Hamburg-Harburg. 

Regl.  f.  Heizeinrichtungen 
VITS-ELEKTRO  G.m.b.H., 
Diisseldorf,  Rosstr.  117/131. 
Regler  fur  Kalander  und 
Mischivalzwerke 
G-S-T  Schellhase  & Co.,  Berlin- 
Wilmersd. , Wa  ghauselerst  .12. 

Reifenfertigungsmaschinen 

Harburger  Eisen-  u.  Bronze- 
werke  AG.,  Hamburg-Harburg. 


Reklame-Mittel 

Plastik-Werbung,  Haftbilder 
H.  Henke,  Berlin-Halensee, 
Katharinenstr.  19. 

Riihrer : 

Techn.  Werkstatten,  Dipl.-Ing 
Dr.  Roehrich,  Hamburg  20  a. 

Rund-  u Rahmenheizkorper 
Wilhelm  Groning,  Liidenscheid 
(West!). 

Saurefeste  Tauchmasse 
,,BERANIT"  Dr.-Ing.  Ernst 
Baer,  Heidenheim/Br. , Les- 
singstr.  5 

Saureschutz 

Anorgana  US.  Administration, 
Gendorf  (Obb.),  Post  Burg- 
kirchen/Alz. 

H.  Rost  & Co.,  Hamburg- 
Harburg  1. 

Saureschutzanziige 
GeschweiBtiKUSTO, Hannover. 
Schichtprefistoffteile 

Hans  Kreis  jr.,  PreBstoffe, 
Wuppertal-Barmen . 

Schlduche 

H.  Rost  & Co.,  Hamburg- 
Harburg  1. 

Schleif-  und  Poliermittel 
Eduard  Czerny  (13  a)  Wild- 
flecken  - Kreuzberg,  Kreis 
Briickenau. 

Schnellmischer  : 

Techn.  Werkstatten,  Dipl.-Ing. 
Dr.  Roehrich,  Hamburg  20  a. 

Schweifien 

von  Folie  und  beschichtetem 
Gewebe  elektr.  od.  hochfre- 
quenz:  KUSTO,  Hannover. 

Spritzgieflwerkzeuge : 

STAR,  (13  a)  Schweinfurt 
Abt.  III. 

Spritzgufiformen 
Eckert  & Ziegler  G.  m.  b.  H., 
WeiBenburg  (Bayern). 
Dr.-Ing.  Fritz  Sommer  Nachf., 
Liidenscheid  i.W., Hochstr.60. 
Ing.  Bruno  Friedr.Hopfner,  (13a) 
Niirnberg,  Sigmundstr.  52-54. 
Rheinische  Stanz-u . PreBformen- 
fabrik  Ernst  Kraemer  &Sohne, 
St.  Tonis,  Lascherihiitte  41. 
WMD  Abteilung  Prazisions- 
Werkzeugbau,  Donauworth. 
Jos.  Burger,  Werkzeugbau,  Vil- 
lingen/Schwarzw.,  s.  25  Jahr. 

Spritzgufimaschinen 
Eckert  & Ziegler  G.  m.  b.  H., 
WeiBenburg  (Bayern). 

Dr.-Ing.  Fritz  Sommer  Nachf., 
Liidenscheid  i.W. , Hochstr.60. 
Ankerwerk,  Gebr.  Goller,  Niirn- 
berg. 

Gebr.  Battenfeld,  Meinerzhagei. 
i.W. 

Hermann  Feldmann,  Liiden- 
scbeid  i.W.,  Gersbeulerstr.  5. 
P.  Flesch,  Maschinenfabrik, 
(21)  Liidenscheid  i.  Westf. 
Hahn  & Kolb,  Stuttgart,  Ko- 
nigstrafie  14. 

Spritzgufimassen 
, ,Cellit  “ FARBENFABRI  KEN 
BAYER,  Verkauf  - Che- 
mikalien, Krefeld-Uerdingen. 
PLEXIGUM  (Wz.)  Rohm  & 
Haas,  GmbH.,  Darmstadt. 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Mai  1951 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

KUNSTSTOFFE 


23 


Fortsetzung  Bezugsquellen-Nachweis 


Spritzgufiteile 

Henze  & Co.  KG.,  Troisdorf. 

Gebr.  Sieling,  Liidenscheid. 

Nieders&chsische  Kunststoff- 
G.  m.  b.  H.,  Celle. 

Karl  Potthoff,  Kunststoff-PreB- 
u .Spritzwerk.Solingen-Ohligs. 

Gg.  Hch.  Kins,  Hainstadt  (Krs. 
Offenbach),  Hauptstr.  88. 

Bebrit-PreBst  of  f werk e G .m  .b.H . 
Bebra. 

Rheinisches  Sprit  zguBwerk  G.m. 
b.H.,  WeiBenburg  / Bayern, 
Zweigniederlassung : K61n- 

Braunsfeld. 

M.  Groetsch,  (13  a).  Rollhofen 

Riiger  & Mallon  KG.,  Berlin 
N 65,  Gerichtsstr.  23,  Tel. 
463  907. 

Fr.  Moller,  Brackwede  i.  W. 

Langlotz  &Co.,KG.Halver/i.W, 

Erich  Wippermann,  Halveri.W. 
D a Sprit  zguBteile 

WwlQ&  aller  Art  bis 

Kierspe-Bhf.  zu  ® 

Reicolit-PreBwerk,  Berlin-Neu- 
kolln, Hermannstr.  48. 

Spritzmaschinen 

Harburger  Eisen-  und  Bronze- 
werke  AG. , Hamburg-Harburg. 

Ruth  Schwabenthan,  Maschinen- 
fabrik,  Berlin  SW  29,  Hasen- 
heide  9. 

Spritzpressen 

Johs.  Krause  G.m. b.H.,  Ham 
burg- Altona,  Planckstr . 1 3/ 1 5, 
Tel.  42  5046/7. 


Steuerventile 

Hochdru  ck-Hy  drau  lik-Diill , 
Wiesbaden,  Wielandstr.  12. 

Streichmaschinen 

Harburger  Eisen-  u.  Bronze- 

werke  AG., Hamburg-  Harburg. 

Streich-  und  Impragnier- 

maschinen 

Albert  Boeder  K.G.,  Berlin- 
Neutempelhof,  Hessenring  2. 

Tablettiererei 

Hans  Blache,  Berlin-Neukolln, 
Hobrechtstr.  67. 

1 ' ablettiermaschinen 

Emil  Korsch,  Berlin-Wittenau, 
Roedernallee  88/90. 

Hans  Blache,  Berlin-Neukolln, 
Hobrechtstr.  67. 

Taschnerfolie 
H.  Rost  & Co.,  Hamburg- 
Harburg  1. 

Technische  Artikel 

Metall-  und  Kunstharzwerk 
G.m. b.H.,  Siegen  i.W. 

Gg.  Hch.  Kins,  Hainstadt  (Krs. 
Offenbach),  Hauptstr.  88. 

Fr.  Mdller,  Brackwede/Westf. 

Technische  Prefiteile 

Ing. Werner  KrauB,  Kunststoff- 
PreBwerk,  Wertheim/Main. 

Temper  aturregler 

G-S-T  Schellhase  &Co.,Berlin- 
Wilmersd.,Waghauselerst.  12 

Dr.-Ing.Kieback&Peter,Berlin- 
Brit  z,  J ahnstr  .33, Tel. 621326. 


Hydraulische 

SpritzguHmaschinen 

fur  thermoplastlsche  Massen 
Hermann  Feldmann  & Co.,  Liidenscheid/Westf. 


Lochbleche 


Trockenhorden  liefert 
Gustav  Schade  Dortmund  52 


Spezial- 

Formenwachs 

garantiert  saubere,  exakte 
PreBlinge  und  schont  die 
Werkzeuge. 

Erwin  Relnke 

Fabr.  chem.-techn.  Produkte 
Osterode/Harz,  Hohestr.  6 


Kaufe  laufend 


Partien  in  Abfall  - Material  von 

Plexigum,  Polystyrol,  Acethyl- 
cellulose  und  PVC -Material. 

Erbitte  bemusterte  Angebote  unter  K 10  27  82 
an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Munchen  27 


Wilhelm  Groning,  Liidenscheid 
(Westf.). 

Louis  Arntz,  Liidenscheid. 
Umroll-u.  Kantenschneide - 
maschinen 

Dornbusch&Co.,Maschinenfabr. 
u.  Gravieranstalt,  Krefeld 

Verarbeitungsmaschinen 
G.  M.  Pfaff  AG.,  Kaiserslautern. 
Verpackungen 
Metall-  und  Kunstharzwerk 
G.m.b.H.,  Siegen  i.  W. 
Verpackungsmaterial 

Erich  Wippermann,  Halveri.W. 

Vestinol  C u . AH): 

Chemische  Werke  Hiils  GmbH., 
Marl/Kis.  Recklinghausen. 

Vestolit  (Polyvinylchlorid) 

Chemische  Werke  Hiils  GmbH., 
Marl  /Krs.  Recklinghausen. 

Vestyron  ( Polystyrol ) : 
Chemische  Werke  Hiils  GmbH., 
Marl  / Krs.  Recklinghausen. 
Vulkanisierpressen 
Harburger  Eisen-  u.  Bronze- 
werke  AG.,  Hamburg-Harburg. 

Walzwerke  . 

Harburger  Eisen-  und  Bronze- 
werke  AG.,  Hamburg-Harburg. 
Ruth  Schwabenthan,Maschinen- 
fabrik,  Berlin  SW  29,  Hasen- 
heide  9. 

Walzwerkslager 
Hans  Kreis  jr.,  PreBstoffe, 
Wuppertal -Barmen . 


Weichmacher 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf  - Chemikalien,  Kre- 
feld-Uerdingen. 

Chemische  Werke  Hiils  GmbH., 
Marl  / Krs.  Recklinghausen. 

Abshagen&Co.  AG.,  Hamburg- 
Wandsbek. 

Imhausen  u.  Co.  G.m.b.H., 
Chem.  Fabrik,  Witten-Ruhr, 

Badische  Anilin-  u.  Sodafabrik, 
Ludwigshafen  a.  Rhein. 

Weififarben 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verk.  Chem.  Leverkusen 

Werkzeugstahle 

Hiittenwerk  Geisweid  AG.,  Geis- 
weid  (Krs.  Siegen). 

Werkzeug - Tauchmassen 

Chemie-Werk  Dr.  Paul  Stock 
GmbH.,  Starnberg  am  See. 

Wickelmaschinen 

Harburger  Eisen-  u.  Bronze- 

werke  AG.,  Hamburg-Harburg. 

Zahnrdder 

Hans  Kreis  jr.,  PreBstoffe, 
Wuppertal-Barmen. 

FormgepreBte  Pr&zisions-Zahn- 
rader,  Ing.  Werner  KrauB, 
Kunststoff-PreBwerk,  Wert- 
heim/Main. 

Zahlenrollen 

Riiger  & Mallon  KG.,  Berlin 
N 65,  Gerichtsstr.  23  Tel. 
463907. 


Approved  For  Release  2003/10/ 


Zu  verkauFen: 

Langs-  und  Querschneider,  Fabrikat  Kobig,  Radebeul/Sa. 
Baujahr  1943.  100  cm  Schnittbreite,  mit  Abrollstander  fur 

4 Rollen,  Duplikator,  Feineinstellvorrichtung,  Geschwindigkeits- 
regler  fiir  Einzelantrieb,  Zahluhr  mit  Glocke,  in  tadellosem 
Zustand,  generaliiberholt.  Maschine  ist  besonders  geeignet  fiir 
Herstellerfirnien  von  Kunstharzblocken  fiir  Zahnrader. 

KARL  RATHGEBER,  Heilbronn/N. 


Kunsthornfabrik  in  Skandinavien 

mit  neuesten  Maschinen  deutscher  Konstruktionen,  3 Etage- 
pressen,  3 Strangpressen  u . sonstigen  kunsthornverarbeiten- 
den  Maschinen  wird  angeboten.  Bestande  u.Maschinenanlage 
konnen  separat  gekauft  werden.  Anfragen  an  Rechtsanwalt 
Dr.  jur.  Poul  Schmith,  Holmens  Kanal  42,  Kopenhagen  K 


Kunststoffachleuten 

steht  meine  neue  HeiBpreBanlage,  b.  230°,  HeizplattengroBe  2500  X 1300, 
fiir  Versuchszwecke  zur  personlichen  Verfugung. 

Friedrich  Kley,  Mechanische  Werkstatt  Heiligenhaus,  Bez.  Diisseldorf. 


HAVER  & BOECKER 
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Fiihrende  Kunstharzpresserei  und  Spritzerei 
in  Bayern  sucht  erfahrenen 

Chemo -Techniker 

Betriebs  - Ingenieur 

in  Dauerstellung. 

Derselbe  muB  verantwortungsbewuBt  und  selbstandig 
den  Betrieb  technisch  leiten  konnen.  Langere  prak- 
tische  Erfahrung  im  Werkzeugbau  Bedingung. 
Verlangt  werden  iiberdurchschnittliche  Kenntnisse. 

■ Bewerbungen  mit  Lebenslauf  und  Studiengang  sind 
zu  richten  unter  K 1028  86  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 

mit  griindlichen  Kenntnissen  in  der  Verarbeitung 
von  Kautschuk  und  Kunststoffen  fur  die  Durch- 
fiihrung  von  Entwicklungsarbeiten  gesucht.  Hand- 
geschriebene  Bewerbung  mit  Zeugnissen  und  Licht- 
bild  zu  richten  an 

Direktion  der  Lynenwerk  K.-G. 

Kabelwerk 

Eschweiler  (Krs.  Aachen) 

i — . 

J unger  Betriebsassistent 

jn  der  Kalkulation  von  Pressteilen  erfahren,  von  nord- 
deutschem  Presswerk  gesucht.  Angebote  unter  K 10  28  74 
an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 

Kunststoff - Chemiker 

Dr.-Ing.,  verheiratet,  mit  15jahriger  Kunst- 
stoffpraxis,  beste  Fachkraft  fiir  Polymerisat- 
kunststoff- Anwendung  und  Beratung  fiir  jedes 
einschlagige  Fachgebiet,  mit  bewahrten  Erfah- 
rungen in  technischer  Representation  in  Wort 

Grofiere  Celluloidwarenfabrik  in  der  Nahe  Niirnbergs  sucht  einen  nicht 
iiber  40  Jahre  alten 

Celluloidfachmann 

als  Meister.  Angebote  erbeten  unter  K 10  28  79  an  Carl  Hauser  Zeit" 
schriftenverlag  GmbH.,  Munchen  27 

und  Schnft. 

Industriepersonlichkeiten  und  Firmen,  die  fiir 
ihre  technische  Leitung  einen  aufrichtigen,  ver- 
antwortlich  denkenden  und  handelnden  Mit- 
, arbeiter  suchen,  wollen  bitte  meine  Bewerbung 

anfordern  unter  K 1028  89  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Munchen  27 

Betriebsingenieur 

Betriebserfahrener 

mit  Erfahrungen  auf  dem  Gebiet  der  Scbichtstofferligung  (Hartpapier 
Hartgewebe)  zur  Unterstiitzung  des  Abteilungsleiters  gesucht. 
Angebote  unter  K 10 28  91  an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Munchen  27. 

BETRIEBSLEITER 

(Dipl.-lng.  oder  Chemiker) 

von  j ungem,  aufstrebendem  Verarbeitungswerk  fiir 

plastische  Massen  im  Rheinland  gesucht.  Erfahrungen 
in  Entwicklung,  Technikum  und  Herstellung  von  Fo- 
lien  Voraussetzung.  Eintritt  moglichst  sofort,  Woh- 
nung  vorhanden.  Bewerbungen  unter  Einsendung  von 
Zeugnisabschriften,  Lichtbild,  handgeschriebenem  Le- 
benslauf,  Gehaltsanspriichen  und  Aufgabe  von  Refe- 
renzen  erbeten  unter  K 102898  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Munchen  27 

Vertretung  gesucht 

Promovierter  Chemiker,  mit  dem  Kunststoffgebiet  bestens  vertraut, 
kaufmannisch  versiert,  libernimmt  Vertretung  mit  Kundenberatung 
von  chemischer  Fabrik.  Zuschriften  erbeten  unter  K 10  28  76  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 

Betriebsleiter 

— — 

Leitendes 

fur  groBeren  kunststoffverarbeitenden  Betrieb  ein- 
schlieBlich  Metallverarbeitung,  ca.  150  Person^n,  in 
Bayern  gesucht.  Erwiinscht  Fachkenntnisse  baupt- 
sachlich  auf  thermoplastischem  Spritzgebiet.  Inter- 
essen-Einlage  mit  50  000  bis  100  000  DM  gegen  Ver- 
zinsung  und  einwandfreie  Sicherheit  geboten.  3 — 4- 
Zimmer-Wohnung  kurzfristig  verfiigbar.  Eilofferten 
unter  K 10  28  66  an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag 
GmbH.,  Munchen  27 

Pariser  Unternehmen 

sucht  erfahrenen 

Techniker-  Formenkonstrukteur 

fiir  SpritzguB,  LeichtmetallguB  und  PreB- 
for  men.  Fiir  Wohnung  wird  gesorgt.  Aus- 
f iihrliches  Angebot  mit  Lebenslauf,  Lichtbild 
usw.  erbeten  unter  HAVAS,  350/598,  Rue 

Vivienne,  Paris 
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Stellengesuche 


Phy  siko  - Ghemiker , 

Dr.  phil.,  39  Jahre.  Zellglas- 
und  Kunstseidenfachmann  mit 
langjahriger  Praxis  als  Leiter 
der  Zellglasfabrikation  eines 
fiihrenden  westdeutschen  Wer- 
kes  der  Kunstseiden-  und  Zell- 
glasindustrie,  sucht  neuen  Wir- 
kungskrels.  Zuschriften  erbeten 
unter  8402  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag  GmbH.,  Miin- 
chen  27 


Masch.-Ing., 

TH,  Praktiker  und  Theore- 
tiker,  Patentinhaber,  sucht 
Stellung  in  Betrieb  Oder  Labor 
fur  Priifung,  Versuch,  Entwick- 
lung.  Erfahrung  in  Herstellung 
und  Verarbeitung  von  Kunst- 
und  Faserstoffen.  Schnellste 
Einarbeitung  auf  jedem  Gebiet 
gewahrleistet.  Zuschriften  er- 
beten unter  8399  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag 
GmbH.,  Miinchen  27 


Diplom  - Phy  siker , 

30  Jahre,  vielseitig,  spez.Kunst- 
stoffe,  Viskositat  u.  Stromung, 
sucht  Stellung.  Zuschriften  er- 
beten unter  8397  an  Carl  Hanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Miinchen  27 


Verschledenes 


Kunstharzpresserei 

iibernimmt  noch  zur  kurz- 
fristigen  Lieferung  Auftrage 
mit  und  ohne  Werkzeuggestel- 
lung.  Eigener  Werkzeugbau. 
Angebote  unter  8405  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag 
GmbH.,  Miinchen  27 


Wer  stellt  Gehause  fur 

dreizellige  Stablampen  aus 
Kunststoff  her,  oder  wer  hat 
noch  Formen  zur  Herstellung 
einer  solchen?  Angebote  unter 
8391  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
chen  27 


Einzelantriebe 

zu  Kunstharz-Handpressen  al- 
ler  Fabrikate,  fachkundig  und 
preiswert.  Hermann  Linden, 
Maschinenfabrik,  Marienheide/ 
Rheinland 


SpritzguBabfalle 

insbesondere  Polystyrol  und 
Trolitul,  gemahlen  oder  un- 
gemahlen,  ebenso  Restposten, 
ferner  Vinidurabfalle,  Weich- 
igelit  usw.  laufend  gesucht. 
Angeb.  unt.  8413  an  Carl  Han- 
ser Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Miinchen  27 


Verkauf  - Kauf 


Biete  zwei  hydraulische 

30  t Pressen  in  tadellosem  Zu- 
stand  und  eine  15  t Presse. 
3 Stammformen  (6fach-Werk- 
zeuge)  mit  Auswerfervorrich- 
tung  versehen,  giinstig  abzu- 
geben.  Erbitte  Preisangebot, 
eventuell  Tausch  auf  PKW, 
unter  8390  an  Carl  Hanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Miinchen  27 


Neue  Spritzformen 

zu  verkaufen,  1 Form  f.  groBe 
Schale,  280  mm  Dmr.,  1-fach 
fallend ; 1 Form  f . kleine 

Schale,  130  mm  Dmr.,  4-fach 
fallend.  Preis  beider  Formen 
DM  5100, — . Offerten  unter 
8408  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
chen  27 


Verkauflich  zu  giinstigen  Be- 
dingungen : 

1 Dreiwalzenstuhl, 

Fabrikat  Draiswerke,  Porphyr- 
walzen,  lichtdicht  geschliffen, 
Walzenbreite  500  mm.  Die 
Maschine  ist  kaum  gelaufen 
und  absolut  neuwertig.  An- 
fragen  unter  8396  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag 
GmbH.,  Miinchen  27 


Kompressor-  Anlage , 

1350  Ltr.  Ansaugleistung,  ein- 
schlieBl.  Motor  220/380  V 11  Kw. 
2880  U.,  Kompressor  u.  Druck- 
gefaB,  fast  neu,  preisgiinstig  ab- 
zugeben.  Anfragen  unter  8403  b 
an  Carl  Hanser  Zeitschriften- 
verlag GmbH.,  Miinchen  27 


Celluloid 

39  Platten,  ca.  71  kg,  1,5  mm, 
braun- transparent,  doppelseitig 
poliert,  p.  kg  DM  6,20,  sofort 
abzugeben.  Angebote  unter 
8395  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
chen  27 


ProgreB-Muhle  BS  350, 

Gr.  2,  Fabr.  Fellner  & Ziegler, 
sehr  preisgiinstig  abzugeben. 
Die  Miihle  ist  komplett  mit 
allem  Zubehor,  fast  neu,  aber 
ohne  Motor.  Anfragen  unter 
8410  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
chen  27 


6 to  Polystyrol  - Abfalle , 

weiB,  gegen  Hochstgebot  ab- 
zugeben. Angebote  unter  8398 
an  Carl  Hanser  Zeitschriften- 
verlag GmbH.,  Miinchen  27 


HandspritzguB  - Maschine , 

fabrikneu,  Fabrikat  Alberts  & 
Klingelhofer,  Modell  PI  5,  preis- 
wert zu  verkaufen.  Angebote 
unter  8401  an  Carl  Hanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Miinchen  27 


Moderne  Misch-  und  Knet- 
maschine, 

600  Ltr.,  mit  Getriebe,  beson- 
ders  schwere  Bauart,  fabrikneu, 
preisgiinstig  abzugeben.  An- 
fragen unter  8403  a an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag 
GmbH.,  Miinchen  27 


Kunststoff  - SchweiBmasch. 

neuwertig,  Fabrikat  Pfaff,  preis- 
gunstig  zu  verkaufen.  Anfragen 
unter  8409  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
chen 27 


10  to  Igelit-(PCU)- 

Hart-Granulat,  10  to  Vinidur- 
GrieB,  15  to  Vinidur- Abfalle 
abzugeben.  Zuschriften  unter 
8394  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
chen 27 


SpritzguBmaschinen 

auch  gebrauchte  (jedoch  gut 
erhalten),  Spritzgewicht  bis 
— 50  g (Kamme)  gegen  Kasse 
gesucht.  Zuschriften  unter  8392 
an  Carl  Hanser  Zeitschriften- 
verlag GmbH.,  Miinchen  27 


Kniehebelpressen 

zu  kaufen  gesucht.  10.  u.  20  to, 
moglichst  System  Battenfeld. 
Angebote  unter  8355  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag 
GmbH.,  Miinchen  27 


Cellit- Abfalle 

zu  kaufen  gesucht.  Angebote 
unter  8333  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
chen 27 


P olystyrol-  Vesty  ron  - Abfall- 
material  usw. 

in  gemischten  und  reinen  Far- 
ben  zu  kaufen  gesucht.  Bern- 
hard  Koziol,  SpritzguB,  Michel- 
stadt/Odenwald 


Oppanol  50 — 200, 

jede  Menge  laufend  zu  kaufen 
gesucht.  Angeb.  A 354  Anz.- 
Exp.  Johannes  Dahlgriin, Ham- 
burg 36,  Australhaus 


Schaftplatten, 

Abzugsbiigel  und  andere  Ge- 
wehrteile  aus  PreBstoff  gesucht, 
Wagria,  Ascheberg/Holst. 


Polystyrol 

etwa  1800  kg  gegen  Gebot  ab- 
zugeben unter  1712  durch  Anz.- 
Exp.  W.  WILKENS,  Ham- 
burg 36 


500  Kilo  Igamid  1 C 

auch  in  kleineren  Posten,  zu 
kaufen  gesucht.  Angeb.  unter 
S R 6415  befordert  WEFRA, 
Frankfurt/M.,  Untermainkai  12 


PreBwerkzeuge 

fiir  Trolitul-  und  andere  Kunst- 
stoff-Teile,  hohe  Genauigkeit, 
erstklassige  Ausfiihrung 

DUROmCT 

Wilhelmshaven  - Ebkeriege 


Koulschuk-  und  Kunsfstoffchemiker,  Dr.  chem. 

mit  langjahrigen  Erfahrungen  der  Kautschuk-  und  Kunststoff- 
verarbeitung,  auch  Latex,  Gummi-Asbest  sowie  Bremsbelage, 
mit  besten  Referenzen,  SUCht  leitende  Stellung  fiir 
Aufbau,  Verwaltung  oder  Betrieb  im  In-  oder  Ausland.  Sprach- 
kenntnisse:  Franzosisch,  Spanisch,  Englisch.  Angebote  unter 
K 10  28  96  an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 


Bedeutende 

Schweizer  Importfirma 

von  Igelit-Folien  fiir  Konfektion,  Tischbelag 
und  Lederwarenindustrie  iibernimmt 

Vertretung  oder  Alleinverkauf 

von  nur  leistungsfahigem,  deutschem  Werk. 

Offerten  erbeten  unter  K 10  28  95  an  Carl  Hanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 
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Drei-  oder  Vier-Rollen-Kalander 

1500-1 700  mm  Rollenbreite,  neu  oder  gebraucht,  zu  kaufen 
gesucht.  Angebote  mit  Einzelheiten  erbeten  unter  K 10  28  69 
an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 


Kneter  kraftiger  Bauart 

mit  Bronzeschaufeln,  heizb.  Mischtrog,  800  Ltr.  Nutz- 
inhalt,  mit  Getriebe  u.  Motor,  nenwertig,  zu  verkaufen. 
Macinata- Spezialmaschinen,  Herford,  Biinderstr.  27 


I 


I Werner  & Pfleid.-  Univ.-Z-  Kneter 

mit  400  Ltr.  Nutzf.,  Type  X,  Keilriemenantrieb,  2 BodenablaBhahne, 
besonders  geeignet  fur  viskose,plastische  und  zahflussige  Massen 

erstklassiger  Zustand,  weit  unter  Listenpreis  sehr  gunstig  abzugeben, 
Angebote  unter  K 10  28  68  an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH. , 
Miinchen  27 


KunsftharzpreAfteile 

insbesondere  technischer  Art 

Herbert  Rosel 
Ruck-Spessart 

Kreis  Obernburg/Main 
(friiher  Rdsel  & Engel,  Berlin) 


Auslandische  Firma  kauft 

Patente  und  Herstellungsverfahren  von  erfolgreichen  in- 
dustriellen  Produkten,  wie  Kunststoffe.  Angeb.  u.  K 1028  71 
an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 


/SrEi^/ 

Sdileilmasdiinen 


Tisch-  U. 

Stander- 

typen 

Trocken- 

und 

NalS- 

schliff 

mit  den  un- 
verwiist- 
lichen 


Clausen  & Petermann,  Hagen-Haspe2 

Maschinen-  und  Elektromotorenfabrik 


Trolit  W,couranteWare  und  Abfalle 

in  den  Farben  schwarz,  rot,  transparent  und  marineblau  gesucht,  evtl. 
Abfalle  von  Cellit,  Ecaron  und  Acethylcellulose,  die  dem  Charakter 
von*Trolit  W entsprechen.  Angebote  unter  K 10  28  78  an  Carl  Hanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 


Hochste  Leistungen 

nur  mit 

WEST  A- 

Hartmetall-Bohrern 

fur  Kunststoffe  jeder  Art 


Rohstoffuberbestande 


WESTA-Kreisschneider 
mit  W i d i a-  Schneiden 
fiir  jeden  Verstellbereich 


(Rest-  und  Lagerposten  in  SpritzguBmaterial, 
Celluloid  und  Chemikalien)  gegen  Barkasse  gesucht. 


WERKZEUGBAU  GMBH 


Karl  SchdFFer,  Rohstoffe,  Chemikalien,  Mannheim -Neckarau 


STARNBERG  AM  SEE 


Chem.  pharm.  Fabrik  sucht 

zum  Aufbau  ihrer  Prod ukt ions- Abtlg.  fiir  Heftpflaster 

1 Streichmaschine  110 — 120  cm  breit,  mit  rot. 

Walzen  (ohne  Streichmesser) 
oder  1 Streichkalander  Breite  110 — 120cm, 

1 Perforiermaschine  fiir  Wundverbande, 

1 Wundverband- Automat, 

1 SchneidemaSChine  fiir  Mull  und  Gaze, 

sowie  andere  fiir  die  Produktion  von  Heftpflaster  (elast. 
Folie)  notwendigen  Gerate  und  Maschinen. 

Dringendes  Angebot  mit  Preisangabe,  Lieferfristen  und 
genaue  Beschreibung  unter  K 10  2867  an  Carl  Hanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 


2.  Wahl,  Partieposten, 
Konkursware  usw.  zu 
kaufen  gesuchta 

Suche  ferner 

Schlager  - Artikel 

fiir  Marktkunden. 


Herka,  Miinchen  22 

Isartorplatz  7 


Fordern  Sie  unsere 

LAGER-LISTE 

uber_moderne 

VACUUM-APPARATE 
UND  ANLAGEN 

VACUUM- Trockensehrank-Anlagen 
VACUUM-Trocken*  und  Trfink  • Anlagen 
VACU  U M - Destlllier-Anlogen 
VACU  U M • Umlaut -Verdampf -Anlagen 
VACUUM- Riihrwerks-Verdompf-Anlagen 
VACU  U M-  Pfikel-Anlagen 
VACU  U M • Ffirbe*,  SpUl-  u.  Trocken-Anlagen 
VACUUM- Oberflfichen-Kondensatoren 
WASSER  - Deslllller-Anlagen 
PASSIER- Maschinen 
Blanchier- Kessel  • Autoclaven 
Eichenbottiche  je  3000  Ltr.  Inhalt 
Buchenschwerfasser  220  u.  240  Ltr. 
Bottiche  und  Fdsser 

in  den  verschied.  Abmessungen 

Arbeits-Programm 

fur  die 

Elektro-  und  Radio  - Industrie 

kurzfristig  lieferbar: 

Vac  uum-Transformatoren-D  ten 
bis  zu  den  groflten  Abmessungen 
Vacuum -Oltrockner  • Dlerhitzer 
Mako-Olumlauf-Kiihlanlagen 
Vacuum -Trockenschrank  - Anlagen 
t.  Akkumulatorenplatlen  *Vacuum- 
Trocken-u.TrSnka'nlagen  fur  Anker, 
Statoren,  Kondensatoren,  Spulen 
Vacuum-Trocken-  und  Impragnier- 
anlagen  fur  Isolierrohre  • Vacuum- 
Impragnier-  und  Lackieranlagen 
fiir  Stahlrohre  • Trockenofen  mit 
HeilHuft-Umwalzheizung  • Wasser- 
Destillieranlagen 
Uber  1 0 00  Anlagen  lieferten  wir 
in  den  letzten  Jahren 

WIR  BAUEN: 

FUr  -alle  Industrien: 

Vacuum  -Trockenschrank  - Anlagen 
Vacuum-Trocken-  u.  Trank-Anlagen 
Vacuum-Umlaufverdampfer 
Vacuum-Verdampfer  mit  Brtlden- 
verdichter  - Vacuum  - Destillier-  u. 
Extraktions  - Anlagen  • Vacuum^- 
Schaufeltrockner  • Vacuum-Ruhr- 
werksverdampfer  • Vacuum-Zwei- 
walzentrockner  • Vacuum-u.Druck- 
Sterillsations-Apparate  • Hoch- 
Vacuumpumpen  • Vacuumpumpen 
Vacuum-NaBluftpumpen 
FUr  die  Holz-, Prefistoff-,  Kunststoff-, 
Leder-,  Korkenindustrlo : 
Vacuum-  (Druck-)  Trank-u. Trocken- 
Anlagen 

Fur  die  Schuhindustrie: 

Vacuum -Trockenschrank  - Anlagen 
zur  Schuhtrocknung 
Fiir  die  Fleischereien : 

Vacuum-Pokel  anlagen 
FUr  die  Metall  verarbeitende 
Industrie: 

Vacuum  - Metallverdichtungs  - Anl. 
Vacuum- Metal  laufdampfungs-Anl. 
Fur  die  Textil-lndustrie : 

Vacuum-  Farbe-,  Spul-  u.  Trocken- 
anlagen  • Hoch-Vacuum-Dampf- 
au  tom  ate  m.elektrischer  Steuerung 
und  Schaltung 
Fur  die  Ton-lndustrie: 
Hoch-Vacuum-Anlagen 


MAKO 

VACUUM- APPARATEBAU  C.m.b.H- 

FRANKFURT  AM  MAIN  10 

ForsthausstraBe  97  • Postfach  1001 
Tel.  63051/53,  Fernschr.  Nr.  041142 
Telegramm- Adresse:  Mako  Ffm. 
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ous  GuBeisen  und  sdurefesfen 
Werkstoffen  fur  schlammhaltige 
Sauren  und  Laugen.Benzin,  CM  u.s.w. 
besonders  fur  Absaugung  unter 
Vakuum. 


RHEINHUTTE 


WIESBADEN -BIEBRICH 


STAR 


PreBwerkzeuge  und 
SpritzgieBwerkzeuge 


fur  plastische  Massen 


STAR  (13  a)  Schweinfurt 

Abt.  Ill  Stanzereiwerkzeuge  u.Vorrichtungsbau 


FARBWERK  WORMS 

OTTO  SCHIFFERDECKER  WORMS  AM  RHEIN 


UicoHC'npajGDQra  GpiasCisms, 

fur  alle  Verwendungszwecke 
1 — 55  Liter  Inhalt 


Spezialitat:  Modell  Labor 
rait  angeflanschtem  Motor 
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ScheiUet 


-Filter 


haben  sich  fur  die  Feinfiltration  saurer  und 
alkalischer  galvanischer  Bader  und  ahn- 
licher  Flussigkeiten  in  Dauerpraxis  bewahrt. 

Lieferbar  in  Groften  von  0,2-100  m2 
Filterflache. 


Erzeugnisse 

Schleif-  und  Polierpasten 

fur  alle  Metalle,  Edelmetalie  und  PreBmassen 

LotfluRmittel 

fur  Hart-  und  Weichlotung 

F.Menzer,  Chem.Fabrik,  Karlsruhe  B/2 


gegr.  1888 


Tel.  854 


w 


Z)p.  fUiimOHH's 


fXw. 

r j/SL 


Mdielanoden 

mit  garantiertem  Reinheitsgrad 

Vereinigte  Deutsche  Nickel-Werke  AG. 
Schwerte  (Ruhr) 

' • l»l- = l 


gegossen  und  gewalzt,  jahr- 
zehntelang  in  derganzen  Welt 
bekannt  und  vorzOglich  be- 
wahrt, sowie  Kupfer-,Messing- 
und  Kadmium-Anoden,  ferner 
Draht  und  Bander  zum  Auf- 
hangen  der  Anoden. 


vorm.  Westfalisches  Nickelwalzwerk  Fleitmann,  Witte  & Co. 
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Stable  -Schleif-  und 
Lappmaschinen 


mit  Diamantscheiben 


■ Schnelles  Schleifen  der  Spanbrechnuten 
0 Ungewohnlich  rationell 

■ Mit  Kuhleinrichtung 

B Pendeltisch,  fur  Stahle  bis  40X40  mm 


CLAUSEN  & PETERMANN,  HAGEN-HASPE  4 

MASCHINEN-  UND  ELEKTROMOTORENFABRIK 


J.  Murschiill 

Wuppertal-Ba. 

Bottich-  und  Apparate-Bau 
Kunststoff-SchweiBerei 
Bleiloterei 

Wannen  Bottidie  GefaBe 
Massen-Galvanisier-Apparate 
Galvanisier-Ersatztrommeln 
Rollfdsser  - Glockenfdsser 


fur  den 
Metallbeizer 
Metallschleifer 
Farbspritzer 

GERATE  vom 
Drdgerwerk  Lubeck 

Heinr.&Bernh.Drager 


„Eine  ausgezeichnete  Verfahrensbeschreibung !“ 

Metallische  (jberziige 

auf  elektrolytischem  u.  chemischem 
Wege  und  das  Farben  der  Metalle 

Von  Obering.  Eugen  Werner . 

(Werkstattkniffe,  Folge  4/5).  4.,  erweiterte  Auflage  1950. 
182  Seiten  mit  82  Abbildungen  und  6 Tabellen 
Format  14,8X21  cm.  Kart.  6.80  DM. 

Inhalt:  Die  Vorbehandlung  der  Metalle  — Das  Ver- 
chromen  — Das  Verkupfern  — DiesonstigenOberziigej — 
Die  Oxydation  des  Aluminiums  als  Oberflachenschut*/ 

— Die  Oxydation  des  Magnesiums  — Die  Metallfarbung 

— Die  Phosphatuberziige  — Die  Einrichtung  der  gal- 

vanischen  Anlagen. 

„Das  Buch  bietet  eine  ausgezeichnete  Verfabrens-Be- 
schreibung  in  ubersichtlicher  Darstellung.  Wo  moglich, 
werden  brauchbare  Tabellen  uber  die  notwendigen 
Stromstarken  und  Spannungen  gegeben,  so  dab  der  Be- 
nutzer  des  Buches  furs  erste  eine  grundlegende  Anleitung 
zum  Beginn  seiner  Arbeiten  auf  diesem  nicbt  leichten 
Gebiet  erhalt.w  („Werkstattstechnik  und  Maschinenbau“} 
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Dr.  FRITZ  RIEDEL 
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FARBENFABRIHEN 


G.Siegle&Co  . b.  H.  Stullgart-Feuerbadi  330 


$ Sdileif-  and  Poliermillel 

- aus  eigener  Fabrlkation 

r Tuchpolierscheiben  in  alien  Ausfiihrungen 

Polierpasten  ftir  alle  Metalle 
Weitere  Spezialitat : Die  idealen  Austausch- 
stoffe  fOr  tierischen  Leim,  zum  Auftragen 
von  Schmirgel  auf  Scheiben : 

Fischer’s  Sdimirgelzement 

(ohne  Schmirgelzusatz  ftir  alle  KOrnungen 
zu  verwenden)  und 

Fusol  Sdimirgelleim 

direkt  gebrauchsfertig  mit  Schlamm- 

schmirgel  1/0  — 5/0 

Hersteller : 

C.  FRIEDRICH  FUHS  & Co.  G.M.B.H. 
Postfach  184  Solingen-Ohligs 
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Schleifen  und  Verschleifien 

Von  Dr.  Wilhelm  Spath,  Lustadt  (Pfalz) 


Die  beiden  Prozesse  des  Schleifens  und  VerschleiBens 
zeigen  manche  gegenseitige  Beziehungen.  In  beiden 
Fallen  tritt  an  der  Beriihrungsstelle  zweier  Korper  eine 
allmahliche  Abtragung  der  Oberflachen  auf. 

Diese  enge  Verwandtschaft  kommt  schon  in  der 
Durchfiihrung  von  VerschleiJ3versuchen  durch  Ab- 
schleifen  des  zu  priifenden  Korpers  unter  Anpressung 
gegen  einen  Schleifkorper  zum  Ausdruck.  Doch  haben 
bekanntlich  solche  und  ahnliche  VerschleiBmessungen 
nicht  immer  befriedigt,  ja  ihre  Ergebnisse  stehen  haufig 
in  Widerspruch  zu  den  im  praktischen  Gebrauch  ge- 
machten  Erfahrungen1). 

Infolge  dieser  Riickschlage  spielt  heute  in  der  Priif- 
praxis  der  VerschleiB  versuch  etwa  gegeniiber  dem 
Dauerversuch  nicht  die  ihm  zukommende  Rolle,  ob- 
gleich  die  durch  VerschleiB  bedingten  Schaden  unver- 
gleichlich  groBer  sind  als  diejenigen,  die  durch  gelegent- 
lich  auftretende  Dauerbruche  an  Konstruktionsteilen 
verursacht  werden. 

Der  gegenseitige  Vergleich  der  Vorgange  beim  Schlei- 
fen und  Verschleifien  und  die  entsprechende  tjber- 
tragung  von  Erkenntnissen  und  Erfahrungen  beidei 
Forschungsrichtungen  versprechen  erganzende  Gesichts- 
punkte  zur  Deutung  von  VerschleiBerscheinungen, 
worauf  im  Folgenden  eingegan'gen  sei. 

RollverschleiB 

Zur  Untersuchung  des  RollverschleiBes  werden  tib- 
licherweise  zwei  zylindrische  Scheiben  mit  oder  ohne 
Schlupf  aufeinander  abgerollt.  Die  hierbei  auftretende 
Abtragung  der  Oberflachen,  gemessen  etwa  als  Ge- 
wichtsverlust,  dient  zur  Kennzeichnung  des  VerschleiB- 
verhaltens. 

Diese  Anordnung  besitzt  trotz  ihrer  Einfachheit 
gewisse  Nachteile.  Die  Justierung  der  beiden  Scheiben 
ist  nie  so  vollkommen,  daB  die  Beanspruchung  langs 
der  Beruhrungsflache  gleichmaBig  verteilt  ist.  Damit 
kann  aber  nur  die  Summe  zahlreicher  ortlicher  und 
zeitlicher  Einzelvorgange  insgesamt  erfaBt  werden, 
deren  Eigengesetzlichkeiten  in  der  Messung  des  Abriebs 
nicht  erkennbar  sind. 

Klarere  Verhaltnisse  lassen  sich  schaffen,  wenn  die 
eine  Rolle  mit  einem  Wulst  versehen  wird,  so  daB  in  die 
Gegenrolle  eine  schmale  Furche  eingewalzt  wird.  Eine 


entsprechende  Priifeinrichtung  wurde  friiher  beschrie- 
ben2),  ebenso  sind  einige  MeBergebnisse  an  verschiede- 
nen  Metallen  .inzwischen  veroffentlicht  worden3). 

Im  allgemeinen  wird  bei  niedrigen  Belastungen  eine 
Furche  eingewalzt,  die  blank  bleibt.  Es  tritt  Kaltver- 
formung,  aber  kein  VerschleiB  auf.  Bei  weiterer  Steige- 
rung  der  Last  tritt  schlieBlich  Auf rau hung  und  Ab- 
trennung  feiner  Teilchen  ein.  Ein  solcher  Rollversuch 
kann  als  haufige  Wiederholung  eines  statischen  Ein- 
druckversuchs  aufgefaBt  werden;  die  kritische  Grenz- 
beanspruchung  kann  sinngemaB  als  ,,Dauerwechsel- 
harte“  bezeichnet  werden.  Wenn  sich  nach  Uberschrei- 
tung  dieser  Grenzbeanspruchung  Teilchen  aus  dem 
Futchengrund  ablosen,  so  kommen  neue  Stellen  zum 
Tragen,  die  ahnliche  Prozesse  durchlaufen.  Bei  ver- 
festigungsfahigen  Stoffen  schreitet  der  RollverschleiB 
daher  nicht  gleichmaBig  fort,  er  ist  vielmehr  periodi- 
schen  Schwankungen  unterworfen.  Besonders  deutlich 
pragt  sich  diese  Erscheinung  in  der  Mikroharte  aus. 
Diese  zeigt  scharf  ausgepragte  zeitliche  Schwankungen 
erheblichen  AusmaBes,  wobei  die  Frequenz  sich  in  der 
GroBenordnung  einer  Minute  unter  den  gewahlten  Be- 
triebsbedingungen  bewegt.  Dieser  periodisch  fort- 
schreitende  VerschleiB,  gekennzeichnet  durch  ein  bald 
schwaches,  bald  starkes  „Abregnen“  der  feinen,  mit 
dem  Auge  kaum  sichtbaren  Teilchen  ist  schon  am  aku- 
stischen  Ton  der  laufenden  Prufmaschine  deutlich  zu 
erkennen,  der  in  periodischem  Wechsel  an-  und  ab- 
schwillt.  Ubrigens  ist  hierdurch  eine  bequeme  Messung 
der  Frequenz  und  ihrer  Abhangigkeit  von  verschiedenen 
Faktoren  moglich. 

Durch  die  Schaffung  klarer  und  einheitlicher  Bean- 
spruchungen  ergibt  sich  demnach,  daB  der  Rollver- 
schleiB als  Folge  zahlreicher  Dauerwechselbriiche 
lokaler  Oberflachenelemente  aufzufassen  ist,  wobei 
ahnlich  wie  beim  iiblichen  Dauerversuch  eine  ganze 
,,Schadenslinie“  aufgenommen  werden  kann. 

Hieraus  lassen  sich  ohne  weiteres  verschiedene  Fol- 
gerungen  fiir  die  Abhangigkeit  des  RollverschleiBes  von 
den  einzelnen  Faktoren  theoretisch  ableiten. 

Nach  tJberschreitung  der  kritischen  Beanspruchung 
wird  mit  steigender  Last  die  Zahl  der  von  einem  Einzel- 
element  ausgehaltenen  Lastwechsel  immer  kleiner.  Ent- 
sprechend  muB  der  RollverschleiB  mit  wachsender  Last 
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zunehmen.  Diese  Folgerung  wird  durch  praktische 
Messungen  bestatigt4).  Die  Zunahme  mag  je  nach  dem 
untersuchten  Werkstoff  ferner  beeinfluBt  werden  durch 
die  GroBe  der  abgetrennten  Teiichen,  die  ihrerseits  von 
der  aufgebrachten  Last  beeinfluBt  werden  diirfte. 

Die  Abrollgeschwindigkeit  dagegen  ist  ohne  wesent- 
lichen  EinfluB  auf  die  GroBe  des  VerschleiBes,  jeweils 
bezogen  auf  die  gleiche  Anzahl  von  Uberrollungen,  was 
sich  aus  den  Erfahrungen  des  iiblichen  Dauerversuchs 
ableiten  laBt.  Bekanntlich  ist  die  Frequenz,  mit  der  ein 
Dauerversuch  durchgefiihrt  wird,  ohne  EinfluB  auf  die 
Zahl  der  ertragenen  Lastwechsel.  Auch  beim  Roll- 
versuch  kann  daher  erwartet  werden,  daB  die  Trennung 
der  einzelnen  Teiichen  sich  stets  nach  der  gleichen  Last- 
wechselzahl  einstellt,  gleichgiiltig  ob  diese  Lastwechsel 
schnell  oder  langsam  aufgebracht  werden.  Auch  diese 
Folgerung  wird  durch  die  Praxis  bestatigt6). 

Ist  von  vornherein  die  Beanspruchung  fiber  die  ganze 
Belastungszone  in  praktischen  Fallen  nicht  gleichmaBig 
verteilt,  so  wird  die  kritische  Beanspruchung  zunachst 
an  ortlich  begrenzten  Stellen  iiberschritten,  auf  die  sich 
der  VerschleiB  konzentriert.  Damit  gelangen  aber  all- 
mahlich  andere  Stellen  unter  erhohten  Druck,  die  nun 
ihrerseits  VerschleiB  zeigen.  Damit  ist  aber  erneut  eine 
andere.  Druckverteilung  gegeben.  Die  Stellen  mit  zeit- 
lich  verschiedenen  Stadien  der  Kaltwalzung  und  Er- 
miidung  konnen  daher  hin-  und  herwandern.  Selbst- 
verstandlich  ist  auch  die  Giite  der  Oberflache  im  An- 
lieferungszustand  von  EinfluB  auf  die  sich  abspielenden 
Vorgange. 

Beobachtungen  an  technisch  wichtigen  Konstruk- 
tionsteilen  bestatigen  durchaus  diese  Folgerungen,  wofiir 
mehrere  Beispiele,  so  Zahnrader  (Niemannsche  Walzen- 
festigkeit),  Walzlager  und  Laufrader  beigebracht  wur- 
den6).  In  alien  diesen  Fallen  konnte  mehr  oder  weniger 
deutlich  die  Existenz  einer  kritischen  Rollbeanspru- 
chung  festgestellt  werden.  Befindet  man  sich  in  der 
Nahe  der  kritischen  Grenzlast,  so  konnen  kleine  Ande- 
rungen,  etwa  der  geometrischen  Abmessungen  oder 
auch  der  Harte  des  Werkstoffes  wesentliche  Anderungen 
des  VerschleiBes  bewirken.  Wird  durch  solche  MaB- 
nahmen  schlieBlich  die  kritische  Grenzlast  unterschrit- 
ten,  so  sind  durch  weitere  Anderungen  keine  Verbesse- 
rungen  mehr  im  VerschleiBverhalten  zu  erwarten,  was 
naturlich  nicht  ausschlieBt,  d§,B  eine  andere  VerschleiB- 
komponente,  bewirkt  etwa  durch  ein  korniges  Zwischen- 
medium  (Staub,  Sand  usw.)  weiterhin  VerschleiB  ver- 
ursacht. 

Auch  eine  weitere  Klarung  der  Vorgange  an  ober- 
flachengedriickten  Konstruktionsteilen  nach  dem  Vor- 
schlag  von  O.  Foppl  darf  erwartet  werden.  Bekanntlich 
ist  in  den  USA  dieser  ProzeB  schon  sehr  weitgehend  in 
die  Praxis  eingefiihrt7). 

Systematische  Rollversuche  waren  daher  in  Zukunft 
sehr  geeignet,  die  Vorgange  in  dauerbeanspruchten 
Oberflachenschichten  zu  klaren.  Durch  Schaffung  klarer 
Versuchsbedingungen’  lassen  sich  hierbei  die  Grund- 
erscheinungen  herausschalen.  Wichtig  hiertjei  ist,  daB 
man  sich  nicht  mit  der  Messung  des  VerschleiBes  be- 
gniigt,  wie  dies  heute  im  Hinblick  auf  die  Gewinnung 
technisch  unmittelbar  interessierender  Werte  geschieht, 
sondern  alle  Moglichkeiten  der  modernen  MeBtechnik 
einsetzt.  Insbesondere  sollten  die  Vorgange  durch  Ver- 
folgung  der  Mikroharte  geklart  werden,  auch  die  Messung 
der  inneren  Energieaufnahme  der  dauerbelasteten 
Schichten  ist  von  Bedeutung.  Ferner  sollte  durch 
stroboskopische  Beobachtung  den  haufig  sehr  schnell 
sich  abspielenden  Prozessen  nachgegangen  werden.  Auch 
muB  die  GroBe  der  sich  ablosenden  Teiichen  in  ihrer 
Abhangigkeit  von  den  verschiedenen  Faktoren  unter- 
sucht  werden.  Solche  Grundlagenforschungen  ver- 


sprechen  eine  weitgehende  Klarung  der  Vorgange  beim 
RollverschleiB,  woraus  dann  unmittelbar  Folgerungen 
fur  das  techriische  Handeln  sich  ableiten  lassen. 

Einrollversuche  an  Schleifscheiben 

RollverschleiBversuche  werden  bekanntlich  auch  zur 
Priifung  der  ,, Harte"  von  Schleifscheiben  durchgefiihrt 
(Lindnersch.es  Einrollverf  ahren) . Hierbei  grabt  eine 
schmale  Stahlscheibe,  die  auf  der  zu  untersuchenden 
Schleifscheibe  abrollt,  allmahlich  sich  in  diese  ein. 

Solche  Versuche  an  Schleifscheiben  sind  fiir  das  Ver- 
schleiBproblem  sehr  instruktiv.  Der  Aufbau  eines  Schleif- 
korpers  aus  Korn  und  Bindungsmasse  kann  als  Modell 
eines  Stoffes  mit  sehr  grobkorniger  Struktur  gelten. 
Von  Pahlitzsch8)  wurde  nun  an  Scheiben  mit  keramischer 
Bindung  die  Einrolltiefe  unter  verschiedenen  Lasten 
nach  je  100  Uberrollungen  gemessen.  Hieraus  laBt  sich 
umgekehrt  die  Anzahl  von  Uberrollungen  errechnen, 
die  von  einem  Korn,  bzw.  einer-  Kornschicht  ausgehalten 
wird9).  Es  zeigt  sich,  daB  unter  groBer  Last  bereits 
wenige  Uberrollungen  zu  einer  Herauslosung  eines 
Kornes  fiihren.  Mit  abnehmender  Last  nimmt  diese 
Zahl  schnell  zu,  bis  schlieBlich  auch  hier  eine  kritische 
Last  erreicht  wird,  unter  der  ein  Korn  in  seiner  Bindung 
beliebig  lang  standhalt.  Auch  hier  ist  demnach  das 
Gesamtverhalten  durch  eine  Wohlerlinie  zu  kenn- 
zeichnen. 

Wahrend  aber  bei  Stahl  z.  B.  zur  Festlegung  der 
Dauerfestigkeit  mindestens  10s  Lastwechsel  notig  sind, 
wird  bei  der  untersuchten  keramischen  Bindung  das 
Einbiegen  zum  Grenzwert  bereits  nach  etwa  103  Last- 
wechseln  erreicht.  Unter  mittleren  Lasten  geniigen 
bereits  etwa  102  Lastwechsel  zur  Festlegung  der  je- 
weiligen  ,,Zeitfestigkeit". 

Nach  der  Herauslosung  eines  Korns  aus  der  Bindung 
tritt  ein  neues  Korn  an  die  Oberflache  (Selbstaufschar- 
fung),  worauf  der  Vorgang  sich  wiederholt.  Der  Ver- 
schleiB eines  Schleifkorpers  stellt  sich  demnach  ebenfalls 
als  zeitliche  Folge  einer  groBen  Anzahl  von  Dauerbrii- 
chen  dar,  wobei  durch  die  besondere  Struktur  der  Schleif- 
scheiben die  Anzahl  der  jeweils  erforderlichen  Last- 
wechsel zu  den  Einzelelementen  in  Beziehung  gesetzt 
werden  kann. 

Eine  ahnliche  Zuordnung  ist  auch  bei  Metallen  mog- 
lich.  Ist  der  Durchmesser  der  sich  ablosenden  Teiichen 
bekannt,  so  kann  die  Einrolltiefe  in  Vielfachen  dieses 
Durchmessers  ausgedriickt  werden.  Damit  ist  aber  die 
Lastwechselzahl  zu  errechnen,  die  zur  Ablosung  eines 
solchen  Teilchens  fiihrt. 

Ein  grundlegender  Unterschied  besteht  aber  zwischen 
daueruberrollten  Metalfen  und  Schleifkorpern.  Infolge 
der  Verfestigungsfahigkeit  der  Metalle  schreitet  der 
VerschleiB,  wie  oben  gezeigt  wurde,  unter  periodischen 
Schwankungen  fort.  Die  keramische  Bindungsmasse  ist 
aber  nicht  verfestigungsfahig,  so  daB  ihr  VerschleiB  im 
Einrollversuch  gleichformig  fortschreitet. 

Erwahnt  sei  noch,  daB  solche  Einrollversuche  an 
Schleifscheiben  nur  sehr  langsam  durchgefiihrt  werden 
konnen.  Bei  zu  schneller  Drehung  der  Druckscheibe 
losen  kleine  Unregelmafiigkeiten  der  Scheibenober- 
flache  zusatzliche,  dynamische  Beanspruchungen  aus, 
wodurch  bald  ein  ,,Schlagloch"  entsteht.  Durch  das 
,,Dariiberholpern"  der  Druckscheibe  werden  in  der  Nach- 
barschaft  weitere  Schlaglocher  erzeugt,  bis  schlieBlich 
die  ganze  Oberflache  der  Schleifscheibe  entsprechende 
Wellungen  zeigt.  Wir  haben  also  eine  Erscheinung  vor 
uns,  wie  sie  an  Metallen  unter  dem  Namen  ,,Riffel- 
bildung"  bekannt  ist.  Entsprechend  der  geringen . Zeit- 
festigkeit  treten  aber  diese  Riffelbildungen  an  Schleif- 
korpern wesentlich  schneller  und  kraftiger  als  bei 
Metallen  auf.  AuBer  diesem  Einrollverfahren  wurde 
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Messing,  Kupfer,  Nickel,  Neusilber,  Zink  und  Legierungen,  Zinkspritzguft,  alle 
Weichmetalle.  Stahl  bei  Gegenstanden,  die  nicht  fur  Auftengebrauch  bestimmt 
sind  (Stahlrohrmobel,  chirurg.  Instrumente,  Haushaltsgegenstande). 

Anwendbar  auf  Zwischenschichten  wie  Zink,  Kupfer,  Messing,  Zinn,  Nickel. 
Teilweise  anwendbar  zur  technischen  Hartverchromung  (z.  B.  Prebformen  fur 
Kunstmassen). 

VORTEILE: 

1 . Direktverch romung  von  Zink,  Zinklegierungen,  Zinkspritzgub,  Messing,  Kupfer. 

2.  Anwendung  auch  bei  Vorvernicklung  bei  reduzierter  Verchromungsdauer. 

3.  Das  neue  Verfahren  ermoglichtwesentliche  Einsparung  von  Nickel  bei  mindest- 
gleichem  Korrosionsschutz  durch  Verkurzung  der  Vernicklungsdauer. 

4.  Anwendung  hochster  Stromdichten. 

5.  Noch  nie  erreichte  Tiefenstreuung. 

6.  Stromausbeute  etwa  37%. 

7.  Etwa  20fache  Niederschlagsdicke  bei  gleicher  Verchromungsdauer  bisheriger 
Verfahren. 

8.  Tropenfeste  Niederschlage. 

9.  Kein  Anbrennen  von  Ecken  und  Kanten,  kein  Absplittern  des  Niederschlages. 

10.  Niedrige  Badtemperatur,  daher  Fortfall  der  Heizung. 

1 1 . Verchromung  sperriger  Gegenstande  in  mehrmaligen  Arbeitsgangen  ohne 
Ansatze. 
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13.  Verwendungsmoglichkeit  fur  technische  Hartverchromung. 

14.  Umstellung  vorhandener  Bader. 

EIN  BEISPIEL: 

ALTES  VERFAHREN 
AUF  ZINK 

Elektrolytisches  Entfetten 
Verkupfern 
Vernickeln 
Polieren 
Verch  romen 


NEUES  VERFAHREN 
AUF  ZINK 

Elektrolytisches  Entfetten 
Verch  romen 
Leichtes  Abglanzen 


ZumAbglanzen  n u r D R.  H E S S E -Sp  e z i a I - Po  I i e r p aste  n verwenden! 


einwandfrei 


Auch  unter  der 
Lupe 


: CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001-6 


Approved  For  Release  2003/10/16 


Wir  liefern  a 1 1 e galvanische  Anlagen.  Unsere  F a c h i n g e n i e u r e 

beraten  Sie  bei  Ihrer  B e t r i e b s e i n r i c h t u n g und  UmsteUung. 

VERTRIEBSSTELLEN: 

NORNBERG 

ISERLOHN 

STUTTGART 

VERTRETUNGEN 

BERLIN 

HANNOVER 

LDDENSCHEID  i.W. 

BRAUNSCHWEIG 

HEMER-SUNDWIG 

MUNCHEN 

ESSEN  (Ruhr) 

IDAR-OBERSTEIN 

RHEYDT 

FRANKFURT  (Main) 

INGOLSTADT 

SCHWEINFURT 

HAMBURG 

KASSEL 

VELBERT 

AUSLANDSVERTRETUNGEN: 

OSLO 

= NORWEGEN 

KOPENHAGEN 

- DANEMARK 

STOCKHOLM 

= SCHWEDEN 

SNEEK 

.=  HOLLAND 

IMPE-LEEDE 

- BELGIEN 

PORTO 

- PORTUGAL 

MADRID 

= SPANIEN 

MAI  LAND 

- 1 TALI  E N 

BERN 

= SCHWEIZ 

HELSINGFORS 

= FINNLAND 

PARIS 

- FRANKREICH 

ALEXANDRIEN 

- AGYPTEN 

ISTANBUL 

= TO  R K E 1 

/id  A 

DR.  HESSE  & CIE.  V™/ 

SPEZIALFABRIK 

FUR  GALVANOTECH  N 1 K © BIELEFELD 

TELEGRAMMADRESSE: 

GALVANOHESSE  • FERNSPR.-SAMMELNR.  65861 

Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

Metalloberflache  Ausg . A Wilhelm  Spath , Schleifen  und  Verschleifien  A 83 

5.  Jg.  1951  Heft  6 . 

bekanntlich  zur  Prufung  der  Harte  von  Schleifscheiben  Durch  sinngemaBe  Ubertragung  dieser  Uberlegungen 


eine  ganze  Reihe  weiterer  Einrichtungen  geschaffen. 
Auf  Grund  der  hier  abgeleiteten  Ansichten  wurde  zur 
Losung  dieser  wichtigen  Aufgabe  ein  neues  Gerat,  der 
,,Vibrotester“  entwickelt,  bei  welchem  ein  langsam  sich 
drehender  MeiBel  gleichzeitig  sehr  schnelle  Impulse  mit 
Schallfrequenz  auf  die  Priifstelle  ausiibt,  so  daB  diese 
,'zerschallt“  wird.  Aus  der  Tiefe  der  entstehenden  Aus- 
kolkung  kann  auf  die-  ,,Weiche“  der  Schleifscheibe  ge- 
schlossen  werden.  Durch  Bildung  der  Kehrwerte  lassen 
sich  entsprechende  Werte  fiir  die  Harte  gewinnen. 
Beschreibung  des  Gerats  nebst  Mefiergebnissen  werden 
demnachst  a.a.O.  veroffentlicht10). 

GleitverschleiB 

Wesentlich  unubersichtlicher  als  beim  RollverschleiB 
sind  die  Verhaltnisse  beim  GleitverschleiB.  Immerhin 
kann  der  Yergleich  mit  einer  arbeitenden  Schleifscheibe 
einige  Hinweise  auf  das  Zustandekommen  verschiedener 
Abhangigkeiten  des  GleitverschleiBes  liefern. 

Die  Inhomogenitaten  eines  Korpers,  der  unter  Druck 
iiber  einen  zweiten  Korper  gleitet,  sind  als  zerspanende 
Werkzeuge  aufzufassen.  Diese  Inhomogenitaten  konnen 
bedingt  sein  durch  UnregelmaBigkeiten  der  Oberflache 
selbst,  durch  verschieden  harte  Komponenten  des  Stof- 
fes  oder  auch  durch  verschiedene  Orientierung  der  Kry- 
stallite.  Diese  zerspanenden  Elemente  sind  mit  den 
schneidenden  Kornern  einer  Schleifscheibe  zu  verglei- 
chen.  Es  liegt  nun  nahe,  hierfiir  die  Gesetze  der  Zer- 
spanungslehre  anzuwenden.  Heute  werden  bekanntlich 
die  Eigenschaften  eines  spanabhebenden  Werkzeuges 
durch  das  Standzeit- Schnittgeschwindigkeits-Diagramm 
festgehalten.  Fur  kleine  Schnittgeschwindigkeiten  ist 
die  Standzeit  sehr  groB,  sie  fallt  dann  immer  mehr  ab, 
je  groBer  die  ' Schnittgeschwindigkeit  gewahlt  wird. 
An  Stelle  der  Standzeit  kann  man  auch  deren  Kehrwert 
einfiihren,  der  also  die  Anzahl  der  Neuschliffe  je  Zeit- 
einheit,  oder  besser  je  Volumeinheit  zerspanten  Ma- 
terials angibt.  Damit  erhalt  man  zwei  gleichsinnig  zu- 
nehmende  GroBen,  die  Schnittgeschwindigkeit  und  die 
VerschleiBgeschwindigkeit  des  MeiBels.  Entsprechende 
Diagramme  zeigen  wesentlich  klarer  die  sich  abspielen- 
den  Vorgange  auf.  Insbesondere  kann  das  Vorhanden- 
sein  einer  kritischen  Schnittgeschwindigkeit  nachge- 
wiesen  werden,  bei  deren  Unterschreitung  ein  MeiBel 
praktisch  beliebig  lange  seine  Schneidfahigkeit  beibehalt 
AnschlieBend  stejgt  dieses  neue  Diagramm  in  manchen 
Fallen  geradlinig  hoch,  in  anderen  Fallen  zeigen  sich  mar- 
kante,  kritische  Punkte  im  Kurvenverlauf.  Durch  diese 
Auswertung  von  Zerspanungsversuchen  ist  der  Praxis 
wesentlich  einfacher  als  bisher  das  Verhalten  einer 
Schneide  an  die  Hand  zu  geben.  Nahere  theoretische 
Begriindung  mit  entsprechenden  Auswertungen  von 
Zerspanungsversuchen  erscheint  a.a.O.11). 

Die  richtige  Arbeitsweise  einer  Schleifscheibe  wird 
nun  dadurch  erreicht,  daB  die  Standzeit  des  Korns  mit 
der  Zeitfestigkeit  der  Bindung  abgestimmt  wird.  Ist 
dies$  Abstimmung  nicht  richtig  gewahlt,  so  arbeitet 
die  Scheibe  entweder  zu  hart  oder  zu  weich.  Im  ersten 
Fall  halt  die  zu  groBe  Zeitfestigkeit  der  Bindung  das 
Korn  auch  dann  noch  fest,  wenn  dieses  verschlissen  ist. 
Die  Scheibe  wird  stumpf  und  setzt  sich  zu.  Ist  jedoch 
die  Zeitfestigkeit  der  Bindung  zu  klein,  so  fallen  die 
Korner  heraus,  ehe  ihre  Schneidfahigkeit  erschopft  ist. 
Die  Scheibe  zeigt  wohl  Selbstaufscharfung,  sie  nutzt 
sich  aber  sehr  schnell  ab.  Da  die  Zeitfestigkeit  der  Bin- 
dung und  die  Standzeit  des  Korns  ganz  verschiedene 
Abhangigkeiten  von  den  verschiedenen  Faktoren,  ins- 
besondere der  Schnittgeschwindigkeit  zeigen,  konnen 
giinstigste  Arbeitsbedingungen  etwa  durch  Nachrege- 
ung  der  Drehzahl  der  Schleifscheibe  erreicht  werden12). 


auf  das  VerschleiB  verhalten  sind  einige  ordnende 
Gesichtspunkte  zu  gewinnen,  wobei  allerdings  im  Gegen- 
satz  zum  Schleifen  eine  Abnutzung  moglichst  vermieden 
werden  soil.  Hier  sollen  sich  also  die  schneidenden  Ele- 
mente moglichst  schnell  abnutzen,  so  daB  ein  weiterer 
VerschleiB  verhindert  wird.  Die  aufeinander  gleitenden 
Flachen  sollen  sich  also  ,,einlaufen“.  Dieser  Fall  ent- 
spricht  somit  demjenigen  einer  zu  hart  arbeitenden 
Schleifscheibe. 

Es  besteht  aber  durchaus  die  Moglichkeit,  daB  die 
schneidenden  Elemente  einer  Oberflachenschicht  durch 
die  dynamischen  Beanspruchungen  beim  Gleiten  ihren 
Halt  verlieren  und  als  Ganzes  aus  der  Oberflache  heraus- 
brechen.  Dies  wurde  also  einer  zu  weich  arbeitenden 
Schleifscheibe  entsprechen.  Durch  dieses  Herausbrechen 
entstehen  neue  schneidende  und  schabende  Kanten, 
so  daB  sich  der  ProzeB  fortsetzt.  Die  dynamische  Bean- 
spruchung  ist  hierbei  weitgehend  von  der  Gegenflache 
bestimmt.  Setzt  diese  dem  schneidenden  Element  einen 
stark  wechselnden  Widerstand  entgegen,  so  treten  zahl- 
reiche  Belastungswechsel  auf,  die  sehr  bald  die  dyna- 
mische Festigkeit  des  schneidenden  Elements  in  der 
Grundmasse  erschopfen.  Auch  ist  durchaus  mit  der 
Moglichkeit  des  Auftretens  kritischer  Gleitgeschwindig- 
keiten  zu  rechnen,  bei  welchen  infolge  Resonanz- 
erscheinungen  ein  besonders  hoher  VerschleiB  auftritt. 

Auch  hieraus  lassen  sich  einige  Folgerungen  fiir  den 
GleitverschleiB  ableiten,  wobei  jedoch  im  Gegensatz 
zum  Roll verschleiB  eine  groBe  Mannigfaltigkeit  der 
Erscheinungsformen  auftreten  kann. 

Da  die  Standzeit  eines  schneidenden  Elements  mit 
der  Schnittgeschwindigkeit,  also  entsprechend  mit  der 
Gleitgeschwindigkeit  beim  GleitverschleiB  sehr  schnell 
abnimmt,  so  kann  zunachst  geschlossen  werden,  daB 
in  manchen  Fallen  der -GleitverschleiB  mit  wachsender 
Gleitgeschwindigkeit,  bezogen  jeweils  auf  die  gleiche 
VerschleiBstrecke  sehr  stark  abnimmt.  Dies  wird  durch 
praktische  Versuche  durchaus  bestatigt13).  Voraus- 
setzung  hierfiir  aber  ist,  daB  das  schneidende  Element 
in  seiner  Bindung  abgestumpft  ist,  ehe  seine  Haltbarkeit 
in  der  Grundmasse  als  Ganzes  betrachtet,  erschopft  ist. 

Auch  der  EinfluB  des  AnpreBdrucks  muB  sich  wesent- 
lich anders  als  beim  RollverschleiB  auswirken.  Durch 
Erhohung  des  AnpreBdrucks  wird  die  ,,Schnittiefe“  der 
schabenden  Elemente  zunachst  erhoht.  Damit  wird  der 
VerschleiB  entsprechend  groBer,  wobei  sich  aber  sekun- 
dare  Effekte  in  bezug  auf  eine  Anderung  der  Standzeit 
zeigen  konnen.  Da  durch  Erhohung  des  AnpreBdrucks 
aber  gleichzeitig  immer  mehr  Elemente  zum  Tragen 
kommen,  wird  die  Zunahme  des  VerschleiBes  bald  auf- 
horen13). 

Wesentlich  anders  aber  wird  sich  eine  Erhohung  des 
AnpreBdrucks  beim  Gleiten  von  Metallen  auf  Mine- 
ralien  auswirken.  Hier  liegt  der  Vergleich  mit  einer 
Schleifscheibe  besonders  nahe.  Ahnlich  wie  beim  Schlei- 
fen nimmt  hier  die  Abtragung  mit  wachsendem  Druck 
zu-.  Infolge  der  mangelnden  Kaltverformbarkeit  und 
Verfestigungsfahigkeit  der  mineralischen  Stoffe  kommt 
ein  allmahliches  „Einlaufen“  nicht  zustande.  Ahnlich 
wie  bei  einer  Schleifscheibe  treten  durch  den  VerschleiB 
immer  neue  schneidende  Korner  an  die  Oberflache,  Je 
nach  den  Versuchsbedingungen  konnen  aber  auch  hier 
verschiedene  Moglichkeiten  unterschieden  werden.  Ist 
die  Zeitfestigkeit  der  Korner  des  Minerals  groBer  als 
ihre  Standfestigkeit,  so  konnen  sich  Betriebsverhalt- 
nisse  herausbilden,  die  etwa- mit  einer  zu  hart  arbeitenden 
Schleifscheibe  zu  vergleichen  sind.  In  diesem  Fall  wird 
also  das  Mineral  allmahlich  ,, stumpf'  * werden  und  sich 
zusetzen.  Der  VerschleiB  der  aufeinander  gleitenden 
Flachen  wird  also  allmahlich  geringer  werden.  Brechen 
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aber  die  schneidenden  Korner  des  Minerals  aus  ihrer 
Grundmasse  heraus,  ehe  ihre  Standzeit  erschopft  ist,  so 
werden  Mineral  sowohl  als  auch  Met  all  hohen  VerschleiB 
zeigen.  Es  ist  dies  also  der  Fall  der  weich  arbeitenden 
Scheibe. 

Kennwerte  fur  den  VerschleiB 

Im  Schrifttum  findet  man  verschiedene  Bezeich- 
nungen  fiir  das  Verhalten  eines  Korpers  gegen  Ver- 
schleiB. So  spricht  man  von  VerschleiBfestigkeit,  Ver- 
schleiBwiderstand,  VerschleiBharte  usw.,  ohne  daB  aber 
meistens  eine  genauere  Umschreibung  des  hiermit  Ge- 
meinten  gegeben  wird. 

Zum  mindesten  in  bezug  auf  den  RollverschleiB  sind 
diese  Bezeichnungen  mit  einem  klar  definierbaren  Inhalt 
zu  fiillen.  Wie  gezeigt  wurde,  besteht  in  diesem  Fall 
eine  kritische  Beanspruchung,  nach  deren  Uberschrei- 
tung  der  RollverschleiB  einsetzt.  SinngemaB  konnen 
die  oben  angefiihrten  Bezeichnungen  dieser  kritischen 
Beanspruchung  zugeordnet  werden,  so  daB  also  der 
Widerstand  gegen  VerschleiB  in  kg/cm2  anzugeben  ist. 
Dieser  Kennwert  entspricht  demnach  durchaus  der  iib- 
lichen  Dauerfestigkeit.  Man  kann  ihn  auch  als  ,,  Dauer- 
wechselharte" bezeichnen. 

Wird  diese  kritische  Beanspruchung  iiberschritten, 
tritt  also  merklicher  VerschleiB  auf,  so  kommt  der  Zeit 
eine  wichtige  Rolle  zu.  Hierbei  sind  zwei  Moglichkeiten 
gegeben,  auf  deren  systepiatische  Auswertung  bereits 
friiher  hinge wiesen  wurde9). 

Die  erste  Moglichkeit  besteht  darin,  die  GroBe  des 
VerschleiBes  unter  gegebenen  Bedingungen,  insbeson- 
dere  unter  einer  gegebenen  Beanspruchung,  auf  die  Zeit 
zu  beziehen.  In  diesem  Fall  erhalt  man  einen  Ausdruck 
fiir  die  Geschwindigkeit,  mit  der  der  VerschleiB  fort- 
schreitet.  Je  besser  der  Korper  sich  verhalt,  desto 


kleiner  ist  diese  VerschleiBgeschwindigkeit.  Diese  Ver- 
schleiBgeschwindigkeit  gibt  also  die  ,,Verletzbarkeit" 
im  dynamischen  Versuch  an. 

Man  kann  aber  auch  umgekehrt  die  Zeit  bestimmen, 
die  zur  Erzielung  eines  bestimmten  Abriebes  notig  ist. 
Diese  Zeit  ist  um  so  groBer,  je  widerstandsfahiger  der 
Korper  ist.  Diese  Werte  steigen  gleichsinnig  mit  dem 
Widerstand  des  Korpers  gegen  VerschleiB  an. 

An  Stelle  der  Zeit  kann  bei  gleichbleibender  Ge- 
schwindigkeit auch  der  VerschleiB weg  eingefiihrt  werden: 
Auch  hierbei  sind  zwei  Moglichkeiten  gegeben.  Man 
kann  entweder  den  Abrieb  je  km,  oder  aber  umgekehrt 
den  zur  Erzielung  der  Einheit  des  Abriebs  notigen  Ver- 
schleiBweg  einfiihren. 

Die  systematische  Ausnutzung  solcher  zueinander 
reziproker  Wertepaare  laBt  manche  Zusammenhange 
besonders  einfach  und  iibersichtlich  darstellen. 

Zusammenfassend  kann  demnach  festgestellt  werden, 
daB  der  Vergleich  der  Erfahrungen  beim  Schleifen 
einerseits,  beim  VerschleiBen  andererseits  manche  ord- 
nende  Gesichtspunkte  liefert. 
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Der  Einflufi  von  Kupfer  und  Eisen  auf  die  Korrosionsbestandigkeit 
von  Blechen  aus  der  Legierung  AlMg  5 (Hy  5)*) 

I 

Von  H.-G.  Petri,  Ulm,  und  G.  Siebel,  Singen 


Einleitung 

Da  nach  wie  vor  die  Meinungen  iiber  die  Frage,  in 
welcher  Hohe  Verunreinigungen  an  Kupfer  und  Eisen 
in  Aluminium-Magnesium-Legierungen,  in  Rein-Alu- 
minium und  anderen  kupferfreien  Aluminium-Legie- 
rungen  zugelassen  werden  konnen,  ohne  die  gute  Kor- 
rosionsbestandigkeit herabzusetzen,  auseinandergehen, 
sei  im  folgenden  iiber  Versuche  zu  diesem  Problem  be- 
richtet,  die  bereits  vor  einigen  J ahren  im  Metall- 
Laboratorium  der  I.G.-Farbenindustrie  AG.,  Bitter- 
feld,  durchgefiihrt  wurden. 

Be  vor  jedoch  naher  auf  die  Versuche  und  ihre  Er- 
gebnisse  eingegangen  wird,  empfiehlt  es  sich,  einiges 
iiber  die  iiblichen  Korrosionspriifungsmethoden  als 
solche  zu  sagen.  Das  ist  am  besten  moglich  bei  einer 
kurzen  Besprechung  einiger  zu  obigem  Thema  ver- 
offentlichter  Arbeiten.  Seemann  und  Wesch x)  unter- 

*)  Hydronalium  5,  handelsiibliche  Bezeichnung  der  friiheren  IG.-Farben- 
industrie  AG.,  Bitterfeld,  Abtlg.  Elektronmetall. 

A)  Seemann  u.  Wesch:  ,,Korrosion  und  Metallschutz“  1940  Seite  256 ff. 


suchten  u.  a.  den  EinfluB  von  Kupfer  in  Gehalten 
zwischen  Spuren  und  0,5%  bei  etwa  0,3%  Fe  und 
0,15%  Si  auf  die  Korrosionsbestandigkeit  von  ,,Dur- 
analium  MG  7“,  also  Gattung  AlMg  7.  Die  Priifung 
geschah  nach  dem  DVL-Schnellpriifverf ahren  im  Riihr- 
gerat  mit  3%  NaCl-j-0,1%  H202.  Bei  dieser  Priifungs- 
methode  ist  nach  Untersuchungen  der  DVL  der  Angriff 
18mal  so  stark  wie  bei  Naturversuchen.  Diese  Priifungs- 
methode  arbeitet  einwandfrei  und  die  Ergebnisse  geben 
Vergleichsmoglichkeiten  mit  anderen  Korrosionsver- 
suchen.  Seemann  und  Wesch  untersuchten  drei  Zu- 
stand'e,  und  zwar  nach  zweistiindigem  Gliihen  bei  380° 
im  Salzbad 

1.  abgeschreckt  in  Wasser  (homogenisiert), 

2.  an  Luft  erkaltet  (schwach  heterogenisiert), 

3.  an  Luft  erkaltet  und  2 Std.  bei  250°  heterogenisiert, 
und  kommen  durch  Festigkeitsuntersuchungen  zu  dem 
Ergebnis,  daB  die  Legierung  AlMg  7 bereits  gegen  ge- 
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ringste  Kupferzusatze  von  0,05 — 0,1%,  besonders  im 
lufterkalteten  Zustand,  empfindlich  ist,  wahrend  beim 
heterogenen  Zustand  diese  Empfindlichkeit  geringer  ist. 

Zu  ahnlichen  Feststellungen  kommt  Sterner -Rainer2) , 
der  allerdings  Gufifegierungen  der  Gattung  G AlMg 
untersucht.  Als  Korrosionsmittel  diente  eine  8%ige 
Kochsalzlosung  mit  1%  Salzsaure,  wobei  zu  bemerken 
ist,  daB  nach  ,,Korrosion  und  Metallschutz"  1988  S.  13 ff. 
10  cm3  HC1  (spez.  Gew.  1,19)  und  30  g NaCl  auf  einen 
Liter  destilliertes  Wasser  angesetzt  wurden.  Die  Losung 
wurde  im  Abstand  von  100  Std.  regelmaBig  erneuert. 
Gepriift  wurde  die  Spannungskorrosionsbestandigkeit 
nach  der  bekannten  Hebelprobe.  Die  Belastung  lag  in 
alien  Fallen  unterhalb  der  0,2%-Dehngrenze  des  Ver- 
suchsmaterials  und  betrug  7,0  kg/mm2.  Sterner -Rainer 
beurteilt  die  Korrosionsbestandigkeit  nach  der  Zeit  bis 
zum  Absinken  der  Probe,  Anliegen  der  Probe  am  GefaB- 
rand  oder  Bruch  der  Probe.  Diese  Priifmethode  ent- 
spricht  zu  wenig  den  praktischen  Verhaltriissen  und  gibt 
u.  E.  nur  das  Korrosionsverhalten  in  verdiinnter  Salz- 
saure wieder,  wodurch  die  Oberflache  mehr  oder  weniger 
gleichmaBig  abgetragen  wird,  was  durch  HC1  ohne 
NaCl-Zusatz,  in  anderen  Sauren  und  alkalischen  Lo- 
sungen  ebenfalls  erreicht  wird. 

Hierauf  wird  weiter  unten  noch  eingegangen  werden. 
Eine  weitere  Ungenauigkeit  kommt  dadurch  in  die  Ver- 
suche  hinein,  daB  bei  der  gewahlten  Versuchsanordnung 
die  Proben  zur  Halfte  aus  dem  Korrosionsmittel  heraus- 
ragen  und  dadurch  an  der  Ubergangszone  Luft/Fliissig- 
keit  besonders  stark  angegriffen  werden.  Hierdurch 
andern  sich  naturgemaB  die  aufgebrachten  Spannungen 
in  erheblichem  MaBe.  AuBerdem  ist  die  Ermittlung  der 
Korrosionsbestandigkeit  mit  Hilfe  von  Festigkeits- 
untersuchungen  unserer  Meinung  nach  mit  grofierer 
Genauigkeit  durchzufiihren,  als  das  ,, Absinken  der 
urspriinglich  waagrecht  stehenden  Hebelarme  der  Be- 
lastungsvorrichtung"  zeitlich  genau  zu  beobachten. 
Allerdings  wird  auch  den  ganzen  Versuchen  vom  Ver- 
fasser  nur  orientierende  Bedeutung  zugesprochen.  Mit 
Hilfe  dieser  Priifmethode  jedenfalls  kommt  Sterner  - 
Rainer  zu  dem  Ergebnis,  daB  bereits  Gehalte  iiber 
0,03%  Cu  in  G AlMg  korrosionsschadlich  sind.  Auch 
geringe  Eisengehalte  von  0,1%  sind  schadlich  gegeniiber 
der  eisenfreien  Legierung;  zwischen  0,1  und  0,3%  Fe 
ist  dann  kein  so  starkes  Absinken  der  Korrosions- 
bestandigkeit mehr  beobachtet  worden. 

Ferner  ist  eine  Arbeit  von  Hug 3)  zu  erwahnen,  die 
sich  mit  dem  EinfluB  kleiner  Zusatze  von  Kupfer  und 
Nickel  auf  die  Korrosionsbestandigkeit  von  Al-Mg-Si- 
Legierungen  im  Salzspriihbad  und  in  einer  Losung  aus 
3%  NaCl  + 1%  HC1  befaBt.  Besonders  nach  Warm- 
aushartung  zeigen  schon  wenige  Hundertstel  Prozente 
Kupfer  einen  starken  Abfall  der  Festigkeitswerte  von 
Al-Mg-Si-Blechen,  deren  Eisengehalt  allerdings  nur 
etwa  0,2%  betrug. 

Versuchsdurchfiihrung 

Nach  dieser  notwendig  erschienenen  Einleitung  soil 
nun  auf  die  von  uns  durchgefiihrten  Versuche  naher 
eingegangen  werden.  Es  wurden  3 Tegierungsreihen 
hergestellt,  und  zwar 

Hy  5 mit  steigendem  Kupfergehalt  bei  niedrigstem 
Eisengehalt, 

Hy  5 mit  steigendem  Eisengehalt  bei  niedrigstem 
'u  Kupfergehalt  und 

Hy  5 mit  steigendem  Kupfergehalt  ‘bei  etwa 
0,4%  Fe. 

a)  Sterner- Rainer:  ,,Korrosion  und  Metallschutz"  1940  Seite  278ff. 

3)  Hug , H.:  ,, Aluminium"  1941  Seite  33 ff. 


Schmelz- 

Cu 

Fe 

Mcf 

Mn 

Si 

nuramer 

% 

% 

o/ 

/o 

% 

% 

V 1631 

0 

0,005 

4,65 

0,18 

0,02 

V 1627 

0,05 

0,025 

4,65 

0,20 

0,02 

V 1637 

0,14 

0,005 

4,74 

0,20 

0,03 

V 1638 

0,22 

0,007 

4,89 

0,20 
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0,11 
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4,59 
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0,02 

V 1642 

0,08 

0,32 

4,98 

0,27 

0,03 

V 1651 

0,12 

0,50 

4,89 

0,18 

0,02 

V 1652 

0,21 

0,48 

4,98 

0,18 

0,02 

V 1644 

0,43 

0,27 

5,08 

0,14 

0,015 

Zahlentafel  1 


Die  Gehalte  an  Kupfer  bzw.  Eisen  stiegen  jeweils  von 
0 — 0,5%.  Die  chemische  Zusammensetzung  der  unter- 
suchten  Proben  ist  aus  der  Zahlentafel  1 zu  ersehen. 
Ermittelt  wurden  an  1 mm-Blechen  Festigkeit,  Streck- 
grenze  und  Dehnung  nach  0;  1;  3;  6;  9;  12;  15  und  teil- 
weise  18  Monaten  Korrosionsdauer. 

Um  moglichst  den  spe^ifischen  EinfluB  von  Kupfer 
und  Eisen  auf  die  Kortosion  von  Hy  5-Blechen  zu 
untersuchen,  wurden  diese  45  Min.  bei  450°  C im  Luft- 
ofen  homogenisiert  und  in  Wasser  abgeschreckt,  wo- 
durch bekanntlich  ein  ungiinstiger  Werkstoffzustand4) 
erreicht  wird.  In  einer  zweiten  Serie  sollte  der  EinfluB 
eines  zusatzlichen  Kaltstiches  von  25%  ermittelt  werden. 
Wie  sich  im  Verlauf  der  Untersuchungen  herausstellte, 
ware  es  jedoch  giinstiger  gewesen,  nach  dem  Gliihen  die 
normale  Luftabkiihlung  zu  wahlen,  da  bereits  die  kupfer- 
und  eisenfreie  Legierung  nach  12  Monaten  stark  kor- 
rodiert  ist,  so  daB  die  Unterschiede  der  einzelrien  Le- 
gierungen  nicht  so  klar  hervortreten ; trotzdem  ist  natiir- 
lich  der  EinfluB  der  Zusatze  ohne  weiteres  zu  erkennen. 

Es  wurden,  um  Vergleichsmoglichkeiten  zu  anderen 
Versuchen  zu  schaffen,  drei  Korrosionspriifmethoden 
angewendet,  und  zwar 

1.  kiinstliches  Seewasser  im  Wechseltauchgerat  nach 
Heinkel  (10  Min.  Tauchen,  50  Min.  Trocknen), 

2.  3%  NaCl + 0,1%  H202,  wobei  in  Ermangelung 
eines  DVL-Riihrgerates  die  Bewegung  der  Fliissig- 
keit  mit  Hilfe  Durchblasens  von  Luft  durch  eine 
Glasfritte  hervorgerufen  wurde, 

3.  3%  NaCl  + 1%  HC1.  Die  Zusammensetzung  wurde 
einer  bereits  oben  erwahnten  Arbeit  von  Sterner - 
Rainer  entnommen.  Es  wurden  allerdings  keine 
Biegeproben,  sondern  Flachstabe  eingebracht,  die 
von  der  Fliissigkeit  vollkommen  umgeben  waren, 
da  sonst  die  starkste  Korrosion  an  dem  Ubergang 
Luft/Fliissigkeit  eingetreten  ware.  Die  Losung 
wurde  jeden  zweiten  Tag  erneuert,  wahrend 
Sterner -Rainer  die  Erneuerung  alle  100  Stunden 
vornimmt. 

3%  NaCl-Losung  + 1%  HCl 

Der  Ubersichtlichkeit  halber  soil  bei  der  Besprechung 
der  Ergebnisse  die  unter  3.  genannte  Priifmethode  an 
den  Anfang  gesetzt  werden.  Wie  es  ja  aus  der  Art  des 
Korrosionsmittels  erklarlich  ist,  bildete  sich  auf  den 
kupferhaltigen  Proben  stets  ein  Kupferniederschlag,  der 
eine  gewisse  schiitzende  Wirkung  ausiibte,  aber  nach 
Erneuerung  der  Korrosionslosung  jeweils  fur  kurze  Zeit 

*)  Vofikuhler,  H Alum.  1941  Seite  345. 
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Bild  1.  Steigender  Kupfergehalt  bei 
niedrigstem  Eisengehalt 


Bild  2.  Steigender  Eisengehalt  bei 
niedrigstem  Kupfergehalt 


Bild  3.  Steigender  Kupfergehalt  be 
etwa  0,4%  Fe 


Festigkeitseigenschaften  von  Hy  5-Blechmaterial  in  Abh  angigkeit  vom  Kupfer-  bzw.  Eisengehalt  bei  Korrosion  in  3%  NaCl  + 1%  HC1.  Werkstoffzustand : 

45  Min.  450°  Luftofen;  HaO 


verschwand.  Bei  der  wirklichen  Korrosionsbeanspruchung 
in  bewegten  Korrosionsmitteln  wiirde  ein  solcher  Kupfer- 
niederschlag  wahrscheinlich  immer  nur  kurzzeitig  vor- 
handen  sein  und  damit  auch  keine  schiitzende  Wirkung 
verursachen.  Die  eisenhaltigen  Proben  wurden,  wie  auch 
ein  besonders  nach  der  Erneuerung  der  Fliissigkeit 
heftiges  Gasen  anzeigte,  stark  angegriffen.  In  den  Bildern 
1 bis  3 sind  die  Ergebnisse  dieser  Korrosionspriifung  in 
3%  NaCl  + 1%  HC1  fur  die  einzelnen  Legierungsreihen 
zusammengestellt.  Da  die  Bleche  bei  den  einzelnen 
Serien  verschieden  stark  abgetragen  wurden,  so  sind  in 
die  Abbildungen  die  jeweiligen  Blechdicken  mit  auf- 
genommen,  auf  die  die  Festigkeitswerte  bezogen  wurden. 
Es  sei  auBerdem  bemerkt,  daB  die  Abtragung  der  Ober- 
flache  sehr  gleichmaBig  vor  sich  ging  und  die  Streuungen 
infolgedessen  gering  waren. 

Bild  1 zeigt  Festigkeit  und  Dehnung  in  Abhangigkeit 
vom  Kupfergehalt.  Die  Streckgrenze  andert  sich  kaum 
und  wurde  daher  in  alien  Abbildungen  weggelassen, 
da  ja  besonders  die  Dehnung  als  MaB  fur  die  Korrosions- 
bestandigkeit gelten  kann.  Man  sieht  deutlich,  daB  mit 
zunehmendem  Kupfergehalt  und  zunehmender  Korro- 
sionsdauer  ein  starkerer  Angriff  stattfindet.  Die  Blech- 
dicke  wird  infolge  des  sich  immer  wieder  bildenden 
Kupferniederschlages  nur  verhaltnismaBig  wenig  ab- 
getragen. Immerhin  ist  bei  der  0,33%  Cu  enthaltenden 
Legierung  nach  8 Wochen  bei  einer  Blechdickenabnahme 
von  25%  die  Dehnung  um  fast  96%  und  die  Festigkeit 
um  fast  87%  gesunken.  Wahrend  zu  diesem  Zeitpunkt 
die  0,49%  Cu  enthaltenden  Proben  so  stark  zerstort 
waren,  daB  eine  Festigkeitspriifung  unmoglich  war. 


Eine  wesentlich  starkere  Abnahme  der  Blechdicke 
findet,  wie  Bild  2 zeigt,  bei  den  nur  Eisen  enthaltenden 
Blechen  statt,  da  hier  die  schiitzende  Wirkung  des 
Kupferniederschlages  wegfallt.  Nach  8 Wochen  konnte 
bei  den  Proben  mit  mehr  als  0,14%  Fe  schon  keine 
Festigkeitsuntersuchung  mehr  durchgefiihrt  werden, 
da  die  Bleche  nur  noch  0,1 — 0,2  mm  dick  und  stark 
durchlochert  waren.  Die  Abnahme  der  auf  den  jeweiligen 
Querschnitt  bezogenen  Festigkeits-  und  Dehnungswerte 
ist  bei  den  eisenhaltigen  Proben  zumindest  gleich,  wenn 
nicht  geringer  als  diejenige  bei  den  Blechen  mit  ent- 
sprechenden  Kupfergehalten.  Also  auch  hier  ist  mit 
steigendem  Eisengehalt  und  zunehmender  Korrosions- 
dauer  ein  Abnehmen  von  Festigkeit  und  Dehnung  zu 
beobachten,  das  zwischen  0 und  4 Wochen  Korrosions- 
dauer  besonders  stark  hervortritt. 

Ein  ganz  anderes  Bild  des  Angriffs  ergibt  sich  nun 
naturgemaB  bei  den  kupferhaltigen  Proben  mit  einem 
betriebsmaBigen  Eisengehalt  von  etwa  0,4%  (Bild  3). 
Bei  geringen  Kupfergehalten  werden  wegen  des  hohen 
Eisengehaltes  und  der  auBerdem  fehlenden  schiitzenden 
Wirkung  des  Kupferniederschlages  die  Bleche  stark  ab- 
getragen. Mit  zunehmendem  Kupfergehalt  nimmt  der 
Abbau  der  Blechdicke  ab.  Auch  die  aus  Bild  3 zu 
treffende  Feststellung,  daB  man  einer  Al-Mg  5 - Legierung 
zur  Verbesserung  der  Korrosionsbestandigkeit  noch 
0,1%  Cu  hinzulegieren  sollte,  spricht  gegen  die  Brauch- 
barkeit  der  Prlifmethode  mit  3%  NaCl-j-1%  HC1. 

Um  nun  einmal  den  Einflufi  der  Blechdicke  auf  die 
Festigkeitseigenschaften  festzustellen,  wurde  eine  Serie 
Hy  5-Stabe  in  35%iger  NaOH  auf  verschiedene  Blech- 
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Bild  4.  Festigkeitseigenschaften  von  Hy  5-Blechraaterial  in  Abhangigkeit  von 
der  Blechstarke  nach: 

1.  Abbeizen  in  35%iger  NaOH 

2.  Abfrasen 

Werkstoffzustand  : 45  Min.  450°  Loftofen;  H20 

dicken  abgebeizt,  die  zweite  Serie  abgefrast.  Samtliche 
Proben  wurden  ebenfalls  45  Min.  bei  450°  C im  Luftofen 
gegliiht  und  in  Wasser  abgeschreckt.  Es  ergibt  sich 
Bild  4.  Die  abgefrasten  Stabe  haben  samtlich  gleiche 
Festigkeitswerte,  wahrend  bei  den  abgebeizten  ein 
starkes  Absinken  der  Werte  mit  abnehmender  Blech- 
dicke  zu  beobachten  ist,  und  zwar  infolge  Kerbwirkung. 
Es  ist  also  auch  hierdurch  bereits  die  Unbrauchbarkeit 
der  angesauerten  NaCl-Losung  als  Korrosionsmittel  be- 
wiesen,  da,  wie  schon  oben  erwahnt,  durch  Abbeizen 
z.  B.  in  NaOH  die  gleichen  Wirkungen  erzielt  werden 
konnen. 

Nach  diesen  Feststellungen  soil  nun  zu  den  Ergeb- 
nissen  der  beiden  brauchbaren  Prufmethoden  iiber- 
gegangen  werden.  Vorweg  sei  bemerkt,  daft  — wie  sich 
aus  den  folgenden  Ausfiihrungen  zeigen  wird  — teilweise 
recht  erhebliche  Schwankungen  auftreten,  die  einmal 
ja  bei  Korrosionsversuchen  nichts  allzu  Ungewohnliches 
sind,  zum  anderen  in  der  Verschiedenheit  der  chemischen 
Zusammensetzung  (vgl.  Zahlentafel  1)  begriindet  sind, 
insofern  als  z.  B.  die  eine  Schmelze  mit  dem  Magnesium- 
gehalt  an  der  oberen  Toleranz  und  die  folgende  an  der 
unteren  und  manchmal  leider  auch  unter  der  Toleranz 
liegt. 

1 . Seewasser  1m  Wechseltauchgerat  nach  Heinkel 

In  den  Bildern  5 — 7 sind  Festigkeit  und  Dehnung  fur 
die  einzelnen  Legierungen  in  Abhangigkeit  von  der 


Korrosionsdauer  in  Seewasser  im  Wechseltauchgerat 
nach  Heinkel  (10  Min.  Tauchen,  50  Min.  Trocknen)  auf- 
getragen.  Aus  Bild  5 ist  in  den  Dehnungskurven  ein 
bereits  starkes  Abfallen  bei  der  kupfer-  und  eisenfreien 
Legierung  zu  erkennen.  Der  Grund  fur  die  verhaltnis- 
mafiig  schlechte  Korrosionsbestandigkeit  dieser  Le- 
gierung ist,  worauf  anfangs  schon  hingewiesen  wurde, 
darin  zu  suchen,  dab  samtliche  Bleche  absichtlich  sehr 
hoch  bei  450°  C gegliiht  und  dann  in  Wasser  abgeschreckt 
wurden.  Der  starke  Unterschied  zwischen  der  kupfer- 
und  eisenfreien  Legierung  und  der  0,05%  Cu  enthalten- 
den  ist  in  dem  unterschiedlichen  Eisengehalt  (0,005/ 
0,025%)  begriindet;  denn  die  0,14%  Cu  enthaltenden 
Proben  verhalten  sich  ja  besser  als  die  letztere.  An  dem 
mit  steigendem  Kupfergehalt  steileren  Abfall  der  ein- 
zelnen Kurven  ist  der  EinfluB  des  Kupfers  auf  das 
Korrosionsverhalten  der  Bleche  zu  erkennen.  Letzteres 
kommt  auch  in  den  Festigkeitskurven,  die  naturgemafi 
etwas  flacher  verlaufen  als  die  Dehnungskurven,  zum 
Ausdruck.  Nebenbei  sei  erwahnt,  daB  steigende  Kupfer- 
gehalte  die  Festigkeit  von  AlMg  5 bei  absinkender 
Dehnung  urn  etwa  10%  erhohen,  wie  auf  der  Ordinate 
zu  erkennen  ist.  Steigende  Eisengehalte  haben  gemaB 
Bild  6 nicht  die  gleiche  starke  Wirkung  auf  die  Festig- 
keit wie  entsprechende  Kupfergehalte.  Auch  wirken  sie 
sich  erst  fiber  0,17%  und  nach  langeren  Zeiten  schadlich 
auf  die  Korrosionsbestandigkeit  aus.  Erst  die  Kurven 
fur  die  Gehalte  von  0,25—0,4*3%  Fe  gleichen  denen  fur 
0/05 — 0,49%  Cu.  Das  besonders  schlechte  Verhalten 
der  Legierung  mit  0,25%  Fe  in  Bild  6 beruht  wohl  auf 
dem  gegenliber  den  anderen  Legierungen  auBergewohn- 
lich  niedrigen  Magnesiumgehalt  von  4,08%  und  gleich- 
zeitig  niedrigen  Mangangehalt  von  0,10%  (vgl.  Zahlen- 
tafel 1). 

Wahrend  sich  also  bereits  geringe  Kupfergehalte  in 
eisenfreien  Legierungen  auf  das  Korrosionsverhalten 
der  AlMg  5-Bleche  ungiinstig  auswirken,  und  geringe 
Eisengehalte  in  kupferfreien  Legierungen  nicht  so  schad- 
lich sind,  spielt  die  Hohe  des  Kupfergehaltes  zwischen 
0 und  0,5%  bei  Anwesenheit  von  etwa  0,4%  Fe  prak- 
tisch  keine  Rolle  ' mehr  (Bild  7).  Samtliche  Proben 
hatten  nach  18  Monaten  einen  prozentualen  Dehnungs- 
verlust  von  62—65%.  DaB  besonders  die  Dehnungs- 
kurven sich  teilweise  uberschneiden,  liegt  sicher  an  den 
unterschiedlichen  Magnesium-  und  Eisengehalten. 

AuBer  den  von  450°  C im  Wasser  abgeschreckten 
Proben  wurden  noch  zusatzlich  um  25%  kaltgewalzte 
Bleche  obiger  15  Legierungen  der  Korrosion  in  See- 
wasser ausgesetzt.  Im  groBen  und  ganzen  ergibt  sich 
in  bezug  auf  den  EinfluB  der  Zusatze*  annahernd  das 
gleiche  Bild  wie  bei  den  nicht  verformten  Blechen. 
Gewisse  Unterschiede  waren  insofern  festzustellen,  als 
bei  den  kaltgewalzten  Blechen  im  Unterschied  zu  den 
nicht  verformten  auch  die  Streckgrenze  mit  zunehmender 
Korrosionsdauer  abnimmt.  Erklaren  laBt  sich  diese  Tat- 
sache  wohl  durch  eine  starke  Erholung  des  Materials 
nach  dem  hohen  Kaltstich  von  25%,  wie  auch  aus  den 
nach  1 und  8 Monaten  Korrosionsdauer  noch  iiber  den 
Ausgangswerten  liegenden  Dehnungswerten  zu  erkennen 
war.  Der  soeben  erwahnte,  die  Festigkeit  erhohende 
EinfluB  steigender  Kupfergehalte  trat  nach  dem  Kalt- 
walzen  ganz  besonders  hervor. 

Um  auch  den  EinfluB  steigender  Kupfer-  bzw.  Eisen- 
gehalte auf  eine  eventuell  auftretende  Spannungs- 
korrosionsanfalligkeit  zu  ermitteln,  wurden  je  5 Schlaufen- 
proben  nach  25%igem  Kaltstich  und  im  zweiten  Fall 
nach  zusatzlichem  Anlassen  von  24  h bei  100°  unter- 
sucht.  Durch  diese,  den  praktischen  Verhaltnissen  vor 
allem  in  bezug  auf  das  Abschrecken  im  Wasser  aller- 
dings  nicht  ganz  entsprechende  Behandlungsweise,  war 
es  tatsachlich  moglich,  eine  gewisse  Anfalligkeit  zu  er- 
reichen.  Die  Ergebnisse  der  Schlaufenprobe  sind  in  den 
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Bild  5.  Steigender  Cu-Gehalt  bei  Bild  6.  Steigender  Fe-Gehalt  bei  Bild  7.  Steigender  Cu-Gehalt  bei 

niedrigstem  Fe-Gehalt  niedrigstem  Cu-Gehalt  etwa  0,4%  Fe 

Festigkeitseigenschaften  von  Hy  5-Blechmaterial  in  Abbangigkeit  von  der  Korrosionsdauer  in  Seewasser  im  Heinkel-Wechsel-Tauchgerat. 

Werkstoffzustand:  45  Min.  450°  Luftofen;  HaO 


Bildern  8 — 10  zusammengestellt.  Um  eine  erhohte  Emp- 
findlichkeit  zu  erreichen,  waren  die  Schlaufen  nicht 
genietet,  sondern  in  Rahmen  gesteckt  worden5). 

Die  eisenfreien  Proben  mit  steigendem  Kupfergehalt 
(Bild  8)  haben  samtlich  eine  Lebensdauer  von  > 460 
Tagen  im  nur  kaltverformten  Zustand.  Durch  24stiin- 
diges  Anlassen  bei  100°  jedoch  wird  das  Material  an- 
falliger,  so  daB  die  mittlere  Schlaufenlebensdauer  bei 
der  kupfer-  und  eisenfreien  Legierung  nur  > 250  Tage 
betragt.  Mit  steigendem  Kupfergehalt  nimmt  dann 
allerdings  die  Lebensdauer  wieder  zu,  wie  durch  die 
gestrichelte  Mittelkurve  veranschaulicht  wird.  Es  scheint 
sich  hier  um  eine  ahnliche,  die  Spannungskorrosions- 
bestandigkeit  verbessernde  Wirkung  des  Kupfers  zu 
handeln,  wie  sie  bereits  bei  Hy  48 6)  beobachtet  wurde. 

Die  kupferfreien  Schlaufen  mit  steigendem  Eisen- 
gehalt  (Bild  9)  sind  bereits  im  nur  kaltverformten  Zu- 
stand anfallig.  Der  Deutlichkeit  halber  wurde  auch  hier 
eine  Mittelkurve  eingezeichnet,  die  unabhangig  von  den 
durch  die  Zusammensetzung  bedingten  Streuungen 
zeigt,  daB  mit  steigendem  Eisengehalt  die  Schlaufen- 
lebensdauer abnimmt.  Starker  noch  kommt  dies  bei  den 
angelassenen  Proben  zum  Ausdruck;  hier  waren  z.  B. 

6)  Vofikiihler,  H.:  ,,Werkstoffe  und  Korrosion"  1 (1950)  S.  143ff. 

e)  Petri,  H.-G.,  Siebel,  G.  und  Vofikiihler,  H.: ,, Aluminium"  26  (1944)  S.2/10. 


von  der  0,43%  Fe  enthaltenden  Legierung  im  Mittel 
nach  16^Tagen  samtliche  5 Schlaufen  zu  Bruch  ge- 
gangen. 

Die  in  Bild  8 bereits  zu  erkennende  giinstige  Wirkung 
des  Kupfers  wird  besonders  deutlich  in  Bild  10,  wo 
sowohl  bei  den  nur  kaltverformten  als  auch  bei  den  zu- 
satzlich  angelassenen  Schlaufen  mit  steigendem  Kupfer- 
gehalt die  Lebensdauer  stark  zunimmt.  Wahrend  die 
kupferfreien  Schlaufen  mit  0,43%  Fe  samtlich  im  Mittel 
nach  16  Tagen  gebrochen  waren,  haben  die  0,08%  Cu 
und  allerdings  nur  0,32%  Fe  enthaltenden  Schlaufen 
bereits  eine  mittlere  Lebensdauer  von  > 360  Tagen. 

Diese  Feststellung  des  giinstigen  Einflusses  des 
Kupfers  auf  die  Spannungskorrosionsbestandigkeit 
steht  ganz  im  Gegensatz  zu  den  eingangs  erwahnten 
Ergebnissen  der  Versuche  von  Sterner -Rainer2).  Aller- 
dings sind  hierbei  die  grundverschiedenen  Versuchs- 
bedingungen  zu  beriicksichtigen,  da  Sterner -Rainer  die 
Spannungskorrosion  mit  Gewichtsbelastung  an  GuB- 
proben,  die  erstens  nur  zur  Halfte  ins  Korrosionsmittel 
eintauchten  und  sich  zweitens  in  mit  1%  HC]  angesau- 
erter  NaCl-Losung  befanden,  priifte,  wahrend  unsere 
Versuche  mit  Hilfe  der  bekannten  Schlaufenprobe  im 
Heinkel-Wechseltauchgerat  in  kunstlichem  Seewasser 
durchgefiihrt  wurden. 
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% Cu  0 0,05  0,14  0,22  0,33  0,49  .0  0 0 Sp.  Sp.  Sp.  Sp.  0,08  0,12  0,21  0,43  % Cu 

% Fo  0,00.5  0,025  0,005  0,007  0,004  0,02  0,005  0,04  0,14  0,17  0,25  0,43  0,43  0,32  0,50  0,48  0,27  % Fe 

% Mg  4,65  4,65  4,74  4,89  5,08  4,52  4,65  5,20  4,88  4,59  4,08  4,59  4,59  4,98  4,89  4,98  5,08  % Mg 

% Mn  0,18  0,20  0,20  0,20  0,25  0,16  0,18  0,20  0,20  0,11  0,10  0,14  0,14  0,27  0,18  0,18  0,14  % Mn 

% Si  0,02  0,02  0,03  0,03  0,02  0,02  0,02  0,04  0,04  0,02  0,02  0,02  0,02  0,02  0,02  0,02  0,02  % Si 

Bild  8.  Steigender  Kupfergehalt  bei  Bild  9.  Steigender  Eisengehalt  bei  Bild  10.  Steigender  Kupfergehalt  bei 

niedrigstem  Eisengehalt  niedrigstem  Kupfergehalt  etwa  0,4%  Fe 

Spannungskorrosionsprufung  von  Hy  5-Blechmaterial  in  Seewasser  ira  Heinkel-Wechseltauchgerat.  Mittlere  Schlaufenlebensdauer  in  Abhangigkeit  vom 

Kupfer-  bzw.  Eisengehalt 

Werkstoffzustand : C O 45  Min.  450°  Luftofen;  HaO  -f  25%  Kaltstieh,  X x 45  Min.  450°  Luftofen;  HaO  + 25%  Kaltstich  + 24  h 100" 

O x alle  5 Schlaufen  zu  Bruch  gegangen  J £ mindestens  1 Schlaufe  noch  nicht  zu  Bruch  gegangen 


Um  die  giinstige  Wirkung  des  Kupfers  und  die  un- 
giinstige  des  Eisens  zu  klaren,  wurden  von  den.  nach 
dem  25%igen  Kaltstich  24  h bei  100°  angelassenen 
Schlaufen  Schliffe  hergestellt.  Die  Gefiigebilder  sind 
in  den  Bildern  11 — 18  wiedergegeben  und  zeigen,  daB 
mit  steigendem  Kupfergehalt  bei  niedrigstem  Eisen- 
gehalt die  Starke  der  Korngrenzen  abnimmt,  wahrend 
bei  den  Schlaufen  mit  steigendem  Eisengehalt  die  Korn- 
grenzen bei  alien  Proben  mehr  oder  weniger  stark  aus- 
gepragt  sind,  wobei  das  Eisen  sich  nicht  in  Zeilen, 
sondern  wahllos  verteilt  angeordnet  hat.  Diese  faden- 
formigen  Ausscheidungen  bewirken  bei  den  AlMg- 
Legierungen  meistens  eine  gewisse  Anfalligkeit  gegen 
interkristalline  und  Spannungskorrosion.  In  den  Biil- 
dern  12  und  14  ist  gleichzeitig  der  gegeniiber  sonst 
0,005%  hohere  Eisengehalt  von  0,025%  zu  erkennen. 
Aus  dem  Gefiigebild  der  Bild  17  ist  auch  der  Grund 
fur  das  gute  Spannungskorrosionsverhalten  der  0,25%  Fe 
enthaltenden  Legierung  und  aus  Bild  18  der  Grund  fur 
das  so  schlechte  Yerhalten  der  Legierung  mit  0,48%  Fe 
(vgl.  Bild  9)  zu  erkennen.  Sobald  bei  hohem  Eisengehalt 
auch  Kupfer  vorhanden  ist,  sind  die  Korngrenzen  bei 
hoheren  Kupfergehalten  wieder  verschwunden,  dafur 
liegt  Eisen  wieder  in  Zeilen  vor. 

Nach  diesen  fur  das  Problem  der  Spannungskorrosion 
immerhin  interessanten  Feststellungen  soil  in  der  Be- 
schreibung  der  weiteren  Korrosionsergebnisse  fort- 
gefahren  werden. 

2.  3%  NaGl  + 04%  H202 

Wie  schon  aus  den  bisherigen  Bildern  deutlich  zu 
ersehen  war,  traten  teilweise  Schwankungen  in  den 
Ergebnissen  auf,  die  das  Gesamtbild  bei  der  Korrosions- 
priifung  in  Seewasser  bereits  etwas  verwischen. 
Schlimmer  noch  wird  es  bei  den  Proben,  die  einer  Losung 
von  8%  NaCl  + 0,1%  H202  ausgesetzt  waren.  Hier 
kommen  noch  dadurch  Ungenauigkeiten  hinzu,  daB  bei 
der  gewahlten  Versuchsanordnung  ein  Teil  der  Proben 
direkt  im  Strom  der  durchgeblasenen  Luft,  ein  anderer 
Teil  dagegen  in  einem  to  ten  Winkel  hing;  ein  Fehler, 
der  sich  bei  dieser  Versuchsanordnung  kaum  wird  ver- 
meiden  lassen. 

Aus  den  angegebenen  Griinden  soli  auf  die  Wieder- 
gabe  der  einzelnen,  fur  die  Priifung  in  3%  NaCl  + 0,1% 


H2Oz  erhaltenen  Kurven  verzichtet  werden,  bei  der 
Auswertung  jedoch  sollen  auch  diese  Ergebnisse  be- 
sprcrchen  werden. 

Auswertung  der  Ergebnisse 

Um  die  eingangs  erwahnten  Streuungen  moglichst 
auszuschalten,  wurden  die  Ergebnisse  in  der  Weise  dar- 
gestellt;  daB  in  Abhangigkeit  vom  Kupfer-  bzw.  Eisen- 
gehalt jeweils  die  innerhalb  der  18  monatigen  Korro- 
sionsbeanspruchung  aufgetretenen  Hochst-  und  Tiefst- 
werte  von  Festigkeit  und  Dehnung  aufgetragen  und 
jeweils  Mittelkurven  eingezeichnet  wurden,  wobei  die 
zu  den  einzelnen  MeBpunkten  gehorende  Korrosions- 
dauer  durch  verschiedene  Zeichen  gekennzeichnet 
wurde.  Die  Versuche  in  3%  NaCl  + 0,1%  H202  liefen 
nur  iiber  12  Monate,  da  der  Angriff  ein  wesentlich  star- 
kerer  war  als  im  Seewasser. 

1.  Seewasser  im  Wechseltauchgerat 

Bild  19  zeigt  den  EinfluB  des  Kupfergehaltes  bei 
Proben  mit  niedrigstem  Kupfergehalt.  Sowohl  aus  den 
Festigkeits-  als  auch  aus  den  Dehnungskurven  ist  mit 
steigendem  Kupfergehalt  eine  groBere  Korrosions- 
anfalligkeit  zu  erkennen.  Der  fur  die  0,05%  Cu  ent- 
haltende  Legierung  so  niedrige  Dehnungswert  ist  aller- 
dings,  wie  bereits  des  ofteren  erwahnt,  durch  den  Eisen- 
gehalt von  0,025%  (vergl.  Bild  12)  gegeniiber  sonst 
0,005%  bedingt,  so  daB  die  untere  Dehnungskurve  in 
Wirklichkeit  zunachst  flacher  verlaufen  wurde.  Immer- 
hin sinkt  infolge  Korrosionsangriff  die  Dehnung  bei  den 
kupfer-  und  eisenfreien  Proben  innerhalb  von  18  Mo* 
naten  von  27  auf  16%,  wahrend  0,14%  Cu  bereits  ein 
Absinken  von  25  auf  10%  verursachen.  Uber  0,14  bis 
0,49%  Cu  ist  dann  praktisch  keine  weitere  Verschlech- 
terung  der  Dehnung  mehr  zu  beobachten;  bei  der  Festig- 
keit jedoch  ist  eine  mit  zunehmendem  Kupfergehalt 
stetig  zunehmende  Verschlechterung  der  Korrosions- 
bestandigkeit zu  erkennen.  Wahrend  die  reinen  Hy  5- 
Proben  innerhalb  von  18  Monaten  4 kg/mm2  an  Festig- 
keit verlieren,  betragt  dieser  Verlust  bei  den  0,49%  Cu 
enthaltenden  Proben  etwa  9 kg/mm2. 

Fast  das  gleiche  Bild  in  bezug  auf  die  Festigkeits- 
eigenschaften  ergibt  sich  bei  den  kupferfreien,  eisen- 
haltigen  Blechen  in  Bild  20.  Sowohl  in  der  Dehnung  als 
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Bild  11.  0%  Cu;  0,005%  Fe  Bild  15.  0,04%  Fe;  0%  Cu 


Bild  13.  0,22%  Cu;  0,007%  Fe  Bild  17.  0,25%  Fe;  Sp.  Cu 


* 


4 


Bild.,  14.  0,49%  Cu;  0,02%  Fe  Bild  18.  0,43%  Fe;  Sp.  Cu 

Hy  5-Blechmaterial.  45  Min.  450°  C Luftofen;  H*0  4-  25%  Kaltstich  + 24  h 100°  C (VergroBerung  200  x) 
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Bild  21.  .Steigender  Kupfergehalt  bei 
etwa  0,4%  Fe 


Bild  19.  Steigender  Kupfergehalt  bei  Bild  20.  Steigender  Eisengehalt  bei  Bild  21.  .Steigender  Kupfergehalt  bei 

niedrigstem  Eisengehalt  niedrigstem  Kupfergehalt  etwa  0,4%  Fe 

Festigkeitseigenschaften  von  Hy  5-Blechmaterial  nach  0 und  18  Monaten  Korrosion  in  Seewasser  im  Heinkel-Wechseltauchgerat  in  Abhangigkeit  vom 

Kupfer-  bzw.  Eisengehalt.  Werkstoffzustand : 45  Min.  450°  C Luftofen;  HaO 


auch  in  der  Festigkeit  zeigen  die  Proben  mit  steigendem 
Eisengehalt  schlechter  werdende  Korrosionseigenschaf- 
ten.  Der  etwas  eigenartige  Verlauf  der  Festigkeitskurven 
ist  wohl  durch  die  ungleichmaBige  Zusammensetzung 
des  Materials  bedingt.  Was  weiter  oben  bei  Bild  7 iiber 
den  EinfluB  des  Kupfers  bei  Blechen  mit  etwa  0,4%  Fe 
gesagt  wurde,  wird  in  besonders  eindeutiger  Weise  durch 
das  Bild  21  bestatigt.  Bei  diesem  betriebsmaBigen  Eisen- 
gehalt macht  sich  ein  EinfluB  steigender  Kupfergehalte 
praktisch  nicht  mehr  bemerkbar.  Wahrend  bei  der 
kupferfreien  Legierung  mit  0,43%  Fe  innerhalb  von 
18  Monaten  die  Dehnung  von  23  auf  9%  abfallt,  sinkt 
sie  bei  der  0,43%  Cu  und  allerdings  nur  0,27%  Fe  ent- 
haltenden  Legierung  ebenfalls  von  23  auf  8%.  Bei  der 
Festigkeit  sind  die  entsprechenden  Werte  28  auf  22 
bzw.  31  auf  22  kg/mm2. 

2.  3%  NaCl  + 0,1%  H202 

Wesentlich  anders  als  in  Seewasser  sind  die  Ergeb- 
nisse  der  Priifung  in  3%  NaCl  -f-  0,1%  H202,  wobei 
aber  zu  bedenken  ist,  daB  letzteres  Korrosionsmittel 
sehr  wenig  praktischen  Verhaltnissen  entspricht,  son- 
dern  nur  ein  Schnellpriifverfahren  darstellt,  fur  das  man 
dann  einen  Vergleichsfaktor  (18)  zu  Naturversuchen 
aufgestellt  hat. 

Wie  von  Korrosionspriifungen  mit  unplattierten  Al- 
Cu-Mg-Legierungen  bereits  zur  Geniige  bekannt  ist, 
greift  H202  kupferhaltige  Legierungen  besonders  stark 
an.  Infolgedessen  ist  es  nicht  weiter  verwunderlich, 
wenn  auch  bei  Hy  5 ein  auBerst  schadlicher  EinfluB 
steigender  Kupfergehalte  gefunden  wurde,  wie  es  Bild  22 
zeigt.  Wahrend  im  Gegensatz  zur  Priifung  im  Seewasser 
die  kupfer-  und  eisenfreien  Proben  innerhalb  von  12  Mo- 
naten nur  einen  ganz  geringen  Dehnungs-  bzw.  Festig- 
keitsverlust  von  etwa  1%  bzw.  1,5  kg/mm2  zu  verzeich- 
nen  haben,  nimmt  besonders  der  Verlust  der  Dehnung 


mit  zunehmendem  Kupfergehalt  sehr  stark  zu,  so  daB 
bei  0,49%  Cu  die  Dehnung  von  etwa  28  auf  8%  abge- 
sunken  ist. 

Die  kupferfreien  eisenhaltigen  Proben  besitzen  nach 
Bild  23  eine  recht  gute  Korrosionsbestandigkeit.  Ein 
EinfluB  steigeiiden  Eisengehaltes  ist  kaum  zu  erkennen; 
wobei  allerdings  zu  bemerken  ist,  daB  aus  den  oben 
bereits  angegebenen  Griinden  die  Werte  teilweise  recht 
erheblich  streuen  (vergl.  auch  die  fur  die  einzelnen 
Korrosionszeiten  eingezeichneten  Punkte  in.  den  Bildern 
22—24). 

Da  die  dritte  Legierungsserie  steigende  Kupfergehalte 
enthalt,  so  tritt  in  Bild  24  wieder  der  schadliche  EinfluB 
des  Kupfers  in  Erscheinung,  der  sich  bei  Anwesenheit 
von  etwa  0,4%  Fe  besonders  ungiinstig  auswirkt.  Die 
Festigkeit  sinkt  innerhalb  von  12  Monaten  von  31  auf 
12  kg/mm2  und  die  Dehnung  von  25  auf  5%  ab. 

Zusammenfassung 

Werden  nun  noch  einmal  die  Ergebnisse  der  Korro- 
sionsuntersuchungen  an 

Hy  5 mit  steigendem  Kupfergehalt  bei  niedrigstem 
Eisengehalt, 

Hy  5 mit  steigendem  Eisengehalt  bei  niedrigstem 
Kupfergehalt  und 

Hy  5 mit  steigendem  Kupfergehalt  bei  etwa  0,4%  Fe 

zusammengefaBt,  so  kommt  man  zu  den  Bildern  25 — 27. 
Aufgetragen  wurde  der  prozentuale  Dehnungsverlust 
nach  12  bzw.  18  Monaten  Korrosion  in  Abhangigkeit 
vom  Kupfer-  bzw.  Eisengehalt.  Die  eingetragenen  Ver- 
lustwerte  wurden  nach  den  aus  den  Dehnungskurven 
der  Bilder  19 — 21  bzw.  22 — 24  entnommenen  Dehnungs- 
werten  fur  0 — 18  bzw.  12  Monate  Korrosion  er- 
rechnet.  Es  war  dadurch  moglich,  unter  Ausschaltung 
der  Streuungen  ubersichtliche  Kurven  zu  bekommen. 
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Bild  22.  Steigender  Kupfergehalt  bei  Bild  23.  Steigender  Eisengehalt  bei 

niedrigstem  Eisengehalt  niedrigstem  Kupfergehalt 

Festigkeitseigenschaften  von  Hy  5-Blechmaterial  nach  0 und  12  Monaten  Korrosion  in  3%  NaCl -f  0,1%  HaO*in  Abhangigkeit  vom  Kupfer- bzw.  Eisen- 
gehalt. Werkstoffzustand:  45  Min.  450°  C Luftofen;  HsO 


Bild  24.  Steigender  Kupfergehalt  bei 
etwa  0,4%  Fe 


Man  erhalt  folgendes  Ergebnis: 

1.  Priifung  in  Seewasser  im  Wechseltauchgerat 
nach  Heinkel 

A.  Allgemeine  Korrosion 

a)  Zustand:  45  Min.  450°  Luftofen,  H20  (Bild  25). 
Kupfergehalte  bei  zwischen  0,004  und  0,025%  schwan- 
kenden  Eisengehalten  rufen  in  Mengen  von  0,05%  nach 
18  Monaten  einen  prozentualen  Dehnungsabfall  von 
59%  hervor,  gegeniiber  45%  bei  der  kupfer-  und  eisen- 
freien  Legierung.  Zusatze  von  0,1  bis  0,5%  Cu  bewirken 
einen  Dehnungsverlust  von  62 — 68%  innerhalb  18  Mo- 
naten. Eisengehalte  zwischen  0 und  0,10%  bei  niedrig- 
stem Kupfergehalt  wirken  nicht  so  schadlich  wie  ent- 
sprechende  Kupfergehalte  bei  niedrigstem  Eisengehalt. 
0,1%  Fe  bedingen  54%,  0,2%  Fe  dagegen  bereits  62% 
Dehnungsverlust.  Die  Wirkung  hoherer  Eisengehalte 
(0,2 — 0,5%)  ist  eine  etwas  starkere  als  die  gleich  hoher 
Kupfergehalte  (65 — 66%  Verlust). 

Bei  etwa  0,4%  Fe  wirkt  sich  daher  ein  steigender 
Kupfergehalt  praktisch  nicht  mehr  aus,  da  bereits  die 
kupferfreie,  0,48%  Fe  enthaltende  Legierung  nach  18  Mo- 
naten einen  Dehnungsverlust  von  65%  erleidet. 

b)  Zustand:  45  Min . 450°  Luftofen , H20  25%  Kalt- 

stich  (Bild  26).  Wesentlich  korrosionsbestandiger  sind 
samtliche  Bleche  im  um  25%  kaltverformten  Zustand, 
da  nach  Bild  26  die  prozentualen  Dehnungsverluste  — 
allerdings  errechnet  aus  den  Originalwerten  — selbst 
der  kupfer-  und  eisenhaltigen  Proben  kaum  iiber  50% 
betragen.  Besonders  gut  ist  die  kupfer-  und  eisenfreie 
Legierung  mit  0%  Verlust  nach  18  Monaten  Korrosion 
in  Seewasser. 


Gegeniiber  Bild  25  fallt  lediglich  das  schlechtere  Ver- 
halten  der  kupferfreien  Proben  mit  geringen  Eisen- 
gehalten auf,.sonst  ist  der  EinfluB  des  Kupfers  und  Eisens 
jeweils  derselbe  wie  bei  den  nicht  verformten  Proben. 

B.  Spannungskorrosion  (Bilder  8 — 10) 

Mit  nur  kaltverformten  und  mit  zusatzlich  24  h bei 
100°  C angelassenen  Blechstreifen  fur  Schlaufenproben 
wurden  Spannungskorrosionsversuche  durchgefiihrt.  Es 
zeigte  sich,  daB 

mit  zunehmendem  Kupfergehalt  die  Spannungskorro- 
sionsbestandigkeit  besser, 

mit  zunehmendem  Eisengehalt  dagegen  wesentlich 
schlechter  wird, 

wobei  jeweils  die  angelassenen  Proben  anfalliger  waren 
als  die  nur  verformten. 

2.  Priifung  in  3%  NaCl  + 0,1%  H202 

Zustand : 45  Min.  450Q  Luftofen,  H20  (Bild  27). 
Im-Gegensatz  zur  Korrosionspriifung  in  Seewasser  ist 
festzustellen,  daB  kupferhaltige  Proben  wesentlich  star- 
ker als  eisenhaltige  Proben  angegriffen  werden. 

Bei  dem  kupferhaltigen,  eisenfreien  Material  nimmt 
der  nach  12  Monaten  eingetretene  prozentuale  Dehnungs- 
verlust mit  steigendem  Kupfergehalt  linear  zu,  und  zwar 
von  5%  bei  der  kupfer-  und  eisenfreien  Legierung  bis  zu 
68%  bei  0,5%  Cu. 

Der  EinfluB  steigender  Eisengehalte  bei  niedrigstem 
Kupfergehalt  ist  wesentlich  geringer.  0,5%  Fe  rufen  nur 
30%  Dehnungsverlust  hervor  gegeniiber  14%  bei 
0,005%  Fe. 

Der  starkste  Angriff  tritt  bei  den  kupfer-  und  eisen- 
haltigen Proben  auf.  Wahrend  0%  Cu  und  0,43%  Fe 
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Cu  + + steigender  Cu-Gehalt;  0%  Fe  Fe  o o steigender  Fe-Gehalt;  0%  Cu  Cu(Fe)  x X steigender  Cu-Gehalt;  0,4%  Fe 

Bild  25.  18  Monate  Korrosion  in  Seewasser  Bild  26.  18  Monate  Korrosion  in  Seewasser  Bild  27.  12  Monate  Korrosion  in 

im  Heinkel-Wechseltauchgerat  im  Heinkel-Wechseltauchgerat  3%  NaCl  + 0,1%  HsO 

Werkstoffzustand:  45  Min.  450°  C Luft-  Werkstoffzustand:  45  Min.4500  C Luftofen;  Werkstoffzustand : 45  Min.  450°  C Luft- 

ofen;  H,0  HaO  + 25%  Kaltstich  ofen;  HaO 

Korrosionsverhalten  von  Hy  5-Blechmaterial  in  Abhangigkeit  vom  Kupfer-  bzw.  Eisengebalt 


nur  16%  Dehnungsverlust  verursachen,  betragt  dieser 
Verlust  bei  0,05%  Cu  86%  und  bei  0,1%  Cu  bereits 
52%..Ab  0,2%  Cu  mit  74%  Verlust  steigt  die  Kurve 
nur  noch  schwach  auf  80%  bei  0,5%  Cu  und  etwa 
0,4%  Fe  an. 

3.  Prufung  in  3%  NaCl  + 1%  HC1 

Fur  dieses  Korrosionsmittel  konnte  durch  eingehende 
Versuche  die  Unbrauchbarkeit  fiir  Korrosions-  und 
Spannungskorrosionsversuche  nachgewiesen  werden. 

Auf  Grund  dieser  Korrosion suntersuchungen  von  Al- 
Mg  5-Blechen  in  den  verschiedenen  Korrosions mitteln 
kann  man  sagen,  daB  je  nach  dem  Korrosionsmittel 
die  Ergebnisse  recht  verschieden  sind,  und  man  beson- 
ders  bei  den  sogenannten  Schnellpriifmethoden  bzgl. 
der  Beurteilung  des  Korrosionsverhaltens  eines  Werk- 
stoffes  sehr  vorsichtig  sein  muB.  Wahrend  bei  der  Korro- 
sion von  Al-Mg  5-Blech  mit  dem  technisch  ublichen 
Eisengehalt  von  etwa  0,4%  der  korrosive  EinfluB  des 
Eisens  in  kiinstlichem  Seewasser  so  iiberwiegt,  daB  bis 
0,5%  Cu  praktisch  kein  EinfluB  des  Kupfers  auf  die 


Korrosion  festzustellen  ist,  zeigtsichin  3%  NaCl  + 0,1% 
H2Oa  eine  starke  Abhangigkeit  des  Korrosionsverhaltens 
vom  Kupfer- Gehalt.  Beurteilt  man  die  Korrosions- 
bestandigkeit  bei  diesem  Schnellpriifverfahren  auf 
Grund  eines  prozentualen  Dehnungsabfalles  von  etwa 
35%  innerhalb  von  12  Monaten,  so  diirfte  der  Kupfer- 
gehalt  moglichst  nicht  fiber  0,05%  liegen,  legt  man  einen 
prozentualen  Dehnungsabfall  von  50%  zu  Grunde,  so 
konnte  bis  0,1%  Cu  in  den  technischen  Al-Mg  5-Legie- 
rungen  zugelassen  werden.  Da  es  damals  auf  Grund 
anderer  vordringlicherer  Arbeiten  nicht  moglich  war, 
derartige  umfangreiche  Korrosionsuntersuchungen  auch 
auf  Rein-Aluminium  und  andere  kupferfreie  Al-Legie- 
rungen  auszudehnen  und  da  ferner  dem  EinfluB  von 
Kupfer  und  Eisen  — besonders  in  ihrer  verschiedenen 
Kombination  — auch  vom  Standpunkt  der  Normung 
eine  groBe  grundsatzliche  Bedeutung  zukommt,  ware 
es  zu  begriiBen,  wenn  von  verschiedenen  Forschungs- 
stellen  dieses  Korrosionsproblem  nochmals  aufgegriffen 
wiirde,  wobei  besonders  solche  Korrosionsprufmethoden 
angewandt  werden  sollten,  die  auch  den  praktischen 
Verhaltnissen  entsprechen,  wie  Seewasser,  Leitungs- 
wasser  und  Bewitterung. 
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Zu  der  Veroffentlichung  von  Dr.  K.  Wickert  „Die  Bedeutung  der  Aktivitat  der 
Metalloberflachen  bei  elektrochemischen  Reaktidnen“ 

Von  Prof.  Dr.  G.  Schikorr,  Stuttgart- Feuerbach 


Unter  dem  genannten  Titel  bringt  Dr.  K.  Wickert  in  dieser 
Zeitschrift  (Ausg.  A,  Bd.  4,  1950,  S.  181  bis  186)  Ausfiihxungen 
iiber  den  besonders  von  U.  R . Evans  untersuchten  Effekt  der 
ungleichmaBigen  Beliiftung  und  iiber  eigene  Anschauungen. 
Da  Schweigen  als  Zustimmung  aufgefaBt  werden  konnte,  soil 
im  Folgenden  hierzu  Stellung  genommen  werden. 

Der  Effekt  der  ungleichmaBigen  Beliiftung  ist  so  oft  nach- 
gepriift  worden  und  hat  sich  fiir  die  Deutung  so  vieler  Korro- 
sionserscheinungen  als  zutreffend  erwiesen,  daB  er  grund  sat  z- 
lich  auch  von  Dr.  Wickert  nicht  bestritten  wird.  Dr.  Wickert 
glaubt  jedoch,  daB  Evans  die  Grenzen  der  Gultigkeit  des 
Effektes  nicht  erkannt  habe  und  daB  hier  seine  eigenen  Ver- 
suche und  Anschauungen  Klarung  brachten.  Bei  seinen  ersten 
Versuchen  in  dieser  Richtung  (Arch.  f.  Metallkunde  Bd.  1, 
1947,  S.  251  bis  259)  fand  er  den  Effekt  nicht,  wenn  er  Eisen- 
proben  mit  abgefeilter  (also  sehr  rauher)  Oberflache  verwen- 
dete.  Zu  diesen  Versuchen  machte  G . Masing  (Arch.  f.  Metall- 
kunde Bd.  3,  1949,  S.  343  bis  346)  darauf  aufmerksam,  daB 
das  betreffende  Beliiftungselement  einen  viel  zu  hohen  Wider- 


stand  hatte  und  daB  bereits  von  Evans  selbst  fiir  derartig  hohe 
Widerstande  der  Effekt  als  nur  beschrankt  wirksam  bezeichnet 
wurde. 

In  seiner  neuesten  Veroffentlichung  schreibt  Dr.  Wickert 
hierzu  (S.  183),  der  EinfluB  der  Oberflachenvorbereitung  miisse 
sich  ,,selbstverstandlich  an  Elementen  mit  hohem  elektro- 
lytischem  Widerstand  qualitativ  genau  so  bemerkbar  machen, 
wie  an  Elementen  mit  kleinem  Elektrolyt-Widerstand".  Dieser 
Behauptung  Dr.  Wickerts  muB  entschieden  widersprochen 
werden;  denn  bei  kleinem  Widerstand  sind  die  Verhaltnisse 
(im  besonderen  wegen  der  viel  starkeren  Bildung  von  freiem 
Alkalihydroxyd  an  der  beliifteten  Elektrode)  so,  daB  die  Behaup- 
tung erst  bewiesen  werden  miiBte.  Dr.  Wickert  glaubt,  das  auch 
getan  zu  haben;  denn  bei  seinen  spateren  Versuchen  setzte  er 
den  Widerstand  seines  Elementes  um  etwa  eine  GroBenordnung 
herab,  so  daB  er  jetzt  einen  Elektrolytwiderstand  von  65  bis 
75  Ohm  und  einen  auBeren  Widerstand  (im  Amperemeter) 
von  33  Ohm  hatte.  In  dieser  Anordnung  war  der  Effekt  der 
ungleichmaBigen  Beliiftung  viel  deutlicher  als  bei  seinen  friihe- 
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Metalloberfl&che  Ausg.  A 
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ren  Versuchen;  bei  gefeilten  Elektroden  war  die  beliiftete 
Elektrode  aber  immer  noch  starker  angegriffen  als  die  unbe- 
liiftete,  wenn  auch  nur  etwa  2-  bis  4mal  so  stark  (gegen  einen 
10-  bis  15mal  so  starken  Angriff  bei  mehr  als  650  Ohm  Wider- 
stand).  Dr.  Wickert  halt  diesen  Befund  fiir  einen  erneuten  Be- 
weis  dafiir,  daB  die  Versuche  von  Evans  unzureichend  sind, 

Hierzu  ist  zunachst  zu  sagen : Auch  bei  den  neuen  Versuchen 
Dr.  Wickerts  ist  der  Widerstand  immer  noch  um  etwa  eine 
GroBenordnung  zu  hoch;  denn  in  der  Tat  sind  ja  die  auBeren 
Widerstande  in  natiirlichen  Korrosionsbeliiftungselementen 
sehr ' klein ; ebenso  ist  der  Elektrolytwiderstand  mit  65  bis 
75  Ohm  zu  hoch;  bei  derartig  groBen  Elektrolytwiderstanden 
diirfte  der  Effekt  der  differentiellen  Beliiftung  kaum  voll  zur 
Auswirkung  kommen.  Kein  Versuch,  bei  dem  der  Gesamt- 
widerstand  mehr  als  hochstens  20  bis  30  Ohm  betragt  (bei  den 
von  Dr.  Wickert  gewahlten  ElektrodengroBen),  kann  als  Dis- 
kussionsgrundlage  fiir  die  Giiltigkeit  oder  Ungiiltigkeit  des 
Effekts  der  differentiellen  Beliiftung  dienen.  Im  besondern  gilt 
das  fiir  die  Versuche  Dr.  Wickerts,  bei  denen  anfanglich  passive 
Elektroden  nach  20  Stunden  Beliiftung  aktiv  wurden;  denn 
(bei  diesen  hatte  das  Beluftungselement  noch  den  sehr  hohen 
Widerstand  von  mehr  als  650  Ohm.  Kein  Kenner  der  Theorie 
der  ungleichmaBigen  Beliiftung  wiirde  hier  eine  Erhalfung  der 
Passivitat  erwartet  haben. 

Ganz  abgesehen  von  den  grundsatzlichen  Mangeln,  die  den 
Versuchen  Dr.  Wickerts  anhaften,  fragt  es  sich,  ob  Dr.  Wickerts 
VorstoBe  gegen  die  Ansichten  Evans  nicht  ein  Einrennen 
offener  Tiiren  bedeuten,  wenigstens  in  bezug  auf  die  Bedeu- 
tung  der  Neigung  der  Eisenoberflache  zur  Aktivitat,  die  Dr. 
Wickert  von  Evans  vernachlassigt  glaubt.  Denn  zum  mindesten 
grundsatzlich  hat  Evans  diese  Verhaltnisse  sehr  wohl  behandelt. 

Im  Zusammenhang  mit  den  bei  teilweise  in  Elektrolyt- 
losungen  eintauchenden  Eisenplatten  auftretenden  Beliiftungs- 
elementen  schreibt  Evans  in  seinem  Buch  ( U . R.  Evans: 
,,  Korrosion,  Passivitat  und  Oberflachenschutz  von  Metallen". 
Ins  Deutsche  ubertragen  von  E.  Pietsch.  Berlin  1938.  J.  Sprin- 
ger) S.  179/180: 

,,Die  ideale  Angriffsverteilung  ist  etwas  auBergewohnlich. 
Sie  erfordert . . ein  Material,  . das  auBergewohnlich  frei  von 

Oberflachenfehlern  ist V ,,Ist  irgendeine  zentrale 

Stelle  der  Oberflache als  ein  besonders  aktiver  Ober- 

flachenfehler  anzusprechen , so  wird  an  ihm  eine  beson- 
ders intensive  Korrosion  einsetzen.',|,- — ,,Infolgedessen 

kann  sich  die  Korrosion  von  korrosionsempfanglichen  Stellen 

aus  bis  ganz  nahe  zur  Wasserlinie  fortentwickeln " 

,,GemaB  der  statistischen  Verteilung  der  besonders  korrosions- 
empfanglichen Gebiete  auf  der  Metalloberflache  werden  alle 
Arten  seltsamer  Formen  von  angegriffenen  und  unangegriffe- 
nen  Gebieten  auf  teilweise  eingetauchten  Proben  vorkommen 
konnen." 

Hiernach  kann  wohl  kaum  behauptet  werden,  daB  Evans 
die  Bedeutung  korrosionsanfalliger  aktiver  Stellen  fiir  den 
Effekt  der  ungleichmaBigen  Beliiftung  nicht  erkannt  hatte. 
Alle  Befunde  Dr.  Wickerts  iiber  das  verschieden  aktive  Ver- 
halten  von  Proben  mit  polierter  und  mit  gefeilter  Oberflache 
lassen  sich  zwanglos  aus  den  Ansichten  Evans  erklaren.  (Auch 
bei  sehr  ger  ingem  Gesamtwid  erst  and  eines  Beliiftungselemen- 
tes  wird  kein  Kenner  den  Effekt  ohne  weiteres  erwarten, 
wenn  die  beliiftete  Elektrode  besonders  viele  zur  Aktivitat 
neigende  Stellen  enthalt,z.B.Wenn sie siebartig durchlochert  ist.) 

Neben  den  speziellen  Ausfiihrungen  zur  Giiltigkeit  des 
Effekts  der  verschiedenen  Beliiftung  bringt  Dr.  Wickert  noch 


eine  Reihe  allgemeinerer  Betrachtungen,  die  zum  Widerspruch 
herausfordern.  Auf  einige  Punkte  sei  naher  eingegangen. 

Nicht  sehr  gliicklich  sind  die  von  Dr.  Wickert  haufig  ge- 
brauchten  Ausdriicke  „kathodischer  Metallschwund"  und 
,,anodischer  Metallschwund".  Ob  der  Ersatz  von  ,, Korrosion" 
durch  „Metallschwund"  zweckmaBig  ist,  sei  hier  nicht  er- 
ortert,  doch  sei  im  Folgenden  das  zwar  nicht  befriedigende, 
aber  wohl-  kaum  mehr  auszuschaltende  Wort  ,, Korrosion" 
weiter  gebraucht;  ein  ,,kathodischer  Metallschwund"  aber  ist 
ein  Widerspruch  im  Beiwort ; denn  in  alien  bekannten  praktisch 
wichtigen  Korrosionen  wird  das  Metall  anodisch  angegriffen, 
was  Dr.  Wickert  iibrigens  auch  selbst  S.  181  betont.  Man  er- 
kennt  auch  bald,  daB  Dr.  Wickert  unter  kathodischem  und 
anodischen  Metallschwund  die  Korrosion  an  der  beliifteten 
und  an  der  unbeliifteten  Elektrode  versteht. 

GroBere  Schwierigkeiten  bringt  der  Gebrauch  des  Begriffs 
„Lokalelement"  durch  Dr.  Wickert  mit  sich.  Wahrend  man  im 
iiblichen  Gebrauch  unter  Lokalelementen  kleinste  und  kleine 
Korrosionselemente  versteht,  gebraucht  Dr.  Wickert  diesen 
Ausdruck  verschieden.  Fiir  2 Arten  von  Lokalelementen,  die 
er  als  ,,de  la  Rive-Elemente"  und  „Evans-Elemente"  bezeich- 
net,  sieht  er  makroskopische  Bereiche  vor  (S.  181)  und  nennt 
kleinere  Elemente  ,, Unter lokalelemente",  andererseits  aber 
versteht  er  unter  Lokalelementen  auch  kleinste  Einheiten  der 
Chemie,  so  etwa  2 Wasserstoffionen  und  ein  Eisenatom,  wenn 
diese  unmittelbar  miteinander  unter  Bildung  zweier  Wasser- 
stoffatome  und  eines  Eisen(II)-ionsreagieren.  Dr.  Wickert  selbst 
sagt  zwar,  daB  diese  Bezeichnung  nur  aus  formalen  Griinden 
erfolge,  er  geht  aber  hier  zweifellos  zu  weit,  besonders  da  er 
spater  betont,  daB  bei  diesen  Lokalelementen  ,,  keine  Elek- 
tronenleitung.im  Metall  stattfindet",  d.  h.,  daB  diese  ,, Lokal- 
elemente dritter  Art"  iiberhaupt  keine  Elemente  sind  und  daB 
bei  ihnen  eine  direkte  chemische  Korrosion  stattfindet. 

Dem  Nachweis  der  direkten  chemischen  Korrosion  legt 
Dr.  Wickert  besonderen  Wert  bei.  Es  soli  nun  keineswegs  be- 
stritten  werden,  daB  eine  solche  chemische  Korrosion  moglich 
ist;  die  Versuche,  die  sich  nach  Dr  .Wickert  nur  durch  eine 
solche  erklaren  lassen,  lassen  aber  durchaus  auch  eine  elektro- 
chemische  Deutung  offen.  Wenn  bei  den  Versuchen  Dr.  Wickerts 
die  Abscheidung  von  Kupfer  auf  aktiven  Eisenpulvern  deren 
Auflosungsgeschwindigkeit  nicht  erhohte  (S.  182),  so  lieBe  sich 
das  daraus  erklaren,  daB  diese  schon  von  sich  aus  so  viele 
Lokalkathoden  enthalten,  daB  andere  Umstande  als  die  Zahl 
der  Kathoden  — z.  B.  Diffusionsvorgange  — geschwindigkeits- 
bestimmend  werden.  Die  beiden  anschlieBend  beschriebenen 
Versuche  finden  eine  vollig  zwanglose  Erklafung  ohne  neu- 
artige  Annahmen,  wenn  es  sich  bei  dem  verwendeten  Inhibitor 
um  einen  solchen  handelte,  der  die  Wasserstoffentwicklung 
an  den  Kathoden  der  Lokalelemente  im  iiblichen  Sinne  (Unter- 
lokalelemente  im  Sprachgebrauch  Dr.  Wickerts)  verhinderte. 
Die  Korrosion  der  beliifteten  Elektrode  in  dem  Versuch  von 
S.  185  erklart  sich  schlieBlich  daraus,  daB  hier  trotz  der  Be- 
wegung  der  Losung  Beliiftungselemente  moglich  sind;  denn 
eine  gefeilte  Oberflache  ist  derartig  rissig,  daB  der  Sauerstoff 
zum  Grunde  der  Risse  zweifellos  weniger  Zutritt  hat  als  zu 
den  mehr  nach  auBen  gelegenen  Teilen.  tlbrigens  ist  auch  bei 
Eisen  mit  glatterer  Oberflache  die  Bildung  von  Beliiftungs- 
elementen  sehr  haufig  gegeben ; hier  auf  aber  braucht  an  dieser 
Stelle  nicht  eingegangen  zu  werden. 

Von  weiteren  Einwendungen,  die  sich  gegen  die  Ausfuhrun- 
gen Dr.  Wickerts  erheben  lassen,  sei  zunachst  abgesehen. 
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Bemerkungen  zu  den  kritischen  Ausfuhrungen  von  Prof.  Dr.  Schikorr 

Von  Dr.  K.  Wickert 


Herr  Prof.  Dr.  Schikorr  hatte  seinen  kritischen  Bemerkungen 
zu  unseren  Arbeiten  die  Evanssche  Formulierung  des  soge- 
nannten  Evawsschen  Prinzips  voranstellen  und  das  Evanssche 
Modellelement,  mit  dem  Evans  sein  Prinzip  zu  beweisen  ver- 
such te,  erwahnen  miissen.  Wenn  es  Prof.  Schikorr  dann  durch 
Ausfiihrung  von  Experimenten  gelungen  ware,  zu  demon- 
strieren,  daB  die  Oberflachenaktivitat  in  die  Evanssche  For- 
mulierung nicht  hineingehort,  weil  das  Evanssche  Modell- 
element darauf  nicht  anspricht,  dann  wiirde  ich  meine  Ar- 
beiten widerrufen. 

Dies  wird  Herrn  Prof.  Schikorr  aber  niemals  moglich  sein, 
denn  selbst  die  Experimente  an  einem  Modellelement,  wie  es 


von  Evans  benutzt  wurde,  sprechen  auf  verschiedene  Ober- 
flachenaktivitaten  empfindlich  an.  Demnachst  wird  eine 
Arbeit  beendet,  die  sich  mit  Elementen  beschaftigt,  deren 
Widerstand  bedeutend  geringer  ist,  als  si e Evans  benutzte.  Auch 
hier  ist  die  Oberflachenaktivitat  nicht  zu  vernachlassigen. 

Da  es  Prof.  Schikorr  unterlassen  hat,  in  dieser  Weise  unsere 
Arbeiten  zu  kritisieren,  haben  seine  Bemerkungen  nicht  den 
Kern  der  Sache  getroffen  und  vermogen  unsere  Ergebnisse 
nicht  zu  erschiittern. 

Evans  hat  ein  definiertes  Modellelement  benutzt  und  dafiir 
eine  GesetzmaBigkeit  formuliert.  Beides  ist  eindeutig  zu  ver- 
stehen.  Wir  konnten  aber  zeigen,  daB  seine  Formulierung  nicht 
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alien  Experimenten  gerecht  wird,  die  mit  diesem  Modell- 
element  ausgefiihrt  werden  konnen.  Wird  die  Oberflachen- 
aktivitat in  diese  Formulierung  hine ingear beitet,  dann  ver- 
mag  sie  alien  Experimenten  an  diesem  Modellelement  gerecht 
zu  werden. 

An  dieser  Stelle  muB  eine  Kritik  ansetzen,  wenn  sie  unsere 
Arbeit  treffen  will. 

Damit  ist  im  Grunde  alles  gesagt,  was  zu  den  kritischen  Be- 
merkungen von  Prof.  Schikorr  zu  sagen  ist.  Ich  wiirde  es  sehr 
begriiBen,  wenn  in  diesem  Sinne  Experimente  ausgefiihrt 
wiirden. 

Die  Bemerkungen  von  Prof.  Schikorr  iiber  die  natiirlichen 
Korrosionselemente,  die  einen  kleinen  Widerstand  haben,  ge- 
horen  nicht  in  eine  kritische  Stellungnahme  zu  unseren  Ar- 
beiten,  so  we  it  sie  Evans  betreffen.  Hier  darf  nur  das  Evanssche 
Modellelement  und  die  Evanssche  Formulierung  kritisiert 
werden. 

Die  natiirlichen  Korrosionselemente  sind  sehr  kompliziert 
aufgebaut  und  lassen  sich  keinesfalls  durch  ein  Prinzip,  wie  es 
Evans  formuliert  hat,  beherrschen.  Bei  diesen  Elementen  kom- 
men  namlich  noch  weitere  Variable  hinzu,  die  im  Modellelement 
nicht  enthalten  sind;  es  sind  dies  die  unendlich  vielen  mog- 
lichen  Unterschiede  zwischen  den  Elektronennehmerkonzen- 
trationen  an  der  Anode  und  Kathode.  Auch  auf  diesem  Ge- 
biete  haben  wir  mit  Arbeiten  begonnen. 

In  einer  Kritik  unserer  Arbeiten  sind  auch  Bemerkungen 
fehl  am  Platze,  die  darauf  hinweisen,  daB  Evans  irgendwo 
einmal  auf  die  Bedeutung  von  aktiven  Stellen  hingewiesen  hat. 
Hier  muB  ich  noch  einmal  betonen,  daB  es  sich  um  ein  definier- 
tes  Evanssches  Modellelement  und  um  eine  unmiBverstandliche 
Formulierung  von  Evans  handelt,  die  diskutiert  bzw.  kritisiert 
werden  mu  B. 

Unsere  Arbeiten  iiber  die  Oberflachenaktivitat  haben  sich, 
wie  es  bei  alien  wissenschaftlichen  Bemiihungen  der  Fall  ist, 
an  dem  zu  behandelnden  Gegenstand  weiter  entwickelt.  Im 
Druck  befindliche  Arbeiten1) -weisen  darauf  hin;  daB  der  Begriff 
der  Oberflachenaktivitat  nicht  auf  eine  mechanische  Aktivie- 
rung  zu  beschranken  ist,  sondern  daB  die  Inhibitorenwirkung 
der  entladenen  Elektronennehmer  auf  den  Aktivitatszustand 
mit  zu  beriicksichtigen  ist. 

Eine  jetzt  noch  laufende  Arbeit  beschaftigt  sich  mit  den 
Sauerstoffkonzentrationselementen,  bei  denen  die  Elektroden- 
raume  von  Elektrolyten  stetig  durchflossen  werden.  In  diesem 
Falle  findet  keine  merkliche  pH-Anderung  in  den  Kathoden- 
und  Anodenelektrolyten  statt. 

Ich  erwahne  diese  Arbeiten,  um  nochmals  darauf  hinzuwei- 
sen,  daB  die  Erscheinungen  am  Sauerstoffkonzentrations- 
element  nur  durch  Experimente  in  ihrer  Vielfaltigkeit  zu  er- 
fassen  sind,  und  daB  erst  dann  eine  Bemuhung  um  exakte  For- 
mulierungen  von  Erfolg  sein  kann.  . 

Damit  sind  wir  dann  aber  weit  iiber  die  urspriinglichen 
Probleme,  die  wir  in  dem  Et/awsschen  Prinzip  sahen,  hinaus- 
geschritten.  Der  erweiterte  Begriff  der  Oberflachenaktivitat 
ist  beherrschend  geworden  und  wird  Formulierungen,  um  die 
bisher  diskutiert  wurde,  am  Wege  liegen  lassen,  weil  sie  fur 
eine  Weiterentwicklung  der  Elektrochemie  metallischer  Ober- 
flachen  zu  eng  sind. 

Nun  sei  noch  kurz  auf  einige  allgemeine  Bemerkungen  von 
Prof.  Schikorr  eingegangen.  Wenn  von  uns  das  Wort  ,,Metall- 
schwund"  neben  dem  Ausdruck  ,,I<orrosion“  verwandt  wurde, 
so  ist  das  eine  AuBerlichkeit,  die  keinen  Anst'oB  erregen  sollte. 
Sicher  ist  aber,  daB  in  Zukunft  das  Wort  ,,Korrosion“  immer 
mehr  auf  die  praktische  Metallzerstorung  beschrankt  bleiben 
wird,  und  daB  die  wissenschaftlichen  Arbeiten  iiber  die  elektro- 
chemischen  Vorgange  an  Metalloberflachen  sich  eines  anderen 
Ausdruckes  als  ,,Korrosion“  bedienen  werden. 

Der  Kritik  von  Prof.  Schikorr  an  unseren  theoretischen  Be- 
miihungen  um  eine  einheitliche  Erfassung  der  elektrochemi- 
schen  Vorgange  an  Metalloberflachen  kann  ich  nicht  gerecht 
werden,  da  sie  zu  qualitativ  und  allgemein  ist  und  ich  mir  daher 
nicht  im  Klaren  bin,  ob  ich  sie  richtig  verstanden  habe.  Es 
scheint  mir  darum  zweckmaBig  zu  sein,  wenn  ich  kurz  die  we- 
sentlichen  Gedankengange,  die  unseren  Ausfuhrungen  iiber 
diesen  Gegenstand  zugrunde  lagen,  erwahne. 

Die  Elektroneniibergange  an  Metalloberflachen  schienen  uns 
als  Ausgangspunkt  fur  eine  einheitliche  Beschreibung  der  viel- 
faltigen  Erscheinungen  an  Metalloberflachen  am  geeignetsten. 
Wie  es  in  der  allgemeinen  Chemie  schon  geschehen  ist,  konnten 
wir  auch  bei  der  Metallzerstorung  zwei  Extremfalle  ausfindig 
machen.  Es  gibt  Elektroneniibergange,  die  zu  einer  polaren 
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und  zu  einer  homoopolaren  Bindung  fiihren.  Fur  den  einen 
Fall  ist  die  Ionisierung  der  Metallatome  charakteristisch,  die 
dann  nicht  mehr  zum  kompakten  Me  tall  zugehorig  sind,  und 
fur  den  anderen  Fall  der  tjbergang  von  Eisenatomen  in  die 
homoopolare  Verbindung  z.  B.  Eisenkarbonyl.  Wir  wahlten 
fur  den  ersten  Vorgang  die  Bezeichnung  „freier  Elektronen- 
iibergang"  und  fur  den  zweiten  ,,gebundener  Elektronen- 
iibergang“,  weil  die  Elektronen  sich  nicht  vom  Eisenatom  ent- 
fernen,  sondern  mit  ihm  homoopolar  an  Kohlenoxyd  gebunden 
sind.  Um  eine  kurze  Bezeichnung  zu  haben,  nannten  wir  alle 
Vorgange,  die  dem  ersten  analog  sind  ,,elektrochemische",  und 
die  dem  zweiten  analog  sind  ,,chemische“.  Auf  diese  Worte 
bestehen  wir  nicht,  doch  uns  fielen  keine  besseren  ein. 

Bei  der  Untersuchung  der  elektrochemischen  Vorgange  ergab 
sich  die  Notwendigkeit,  verschiedene  Arten  zu  unterscheiden. 
Wir  fanden  diese  Unterscheidung  richtig,  weil  sie  den  auf  dem 
Korrosionsgebiet  vorliegenden  Beobachtungen  nicht  wider- 
sprach. 

Diese  Unterscheidungen  fuhrten  einm,al  zu  den  de  la  Rive- 
Elementen.  Das  sind  Elemente  mit  Elektroden  aus  verschie- 
denen  Metallen,  die  von  einem  Elektrolyten  umgeben  sind, 
der  einen  Elektronennehmer  enthalt.  Bei  Gegenwart  des 
Elektronennehmers  wird  nun  diejenige  von  den  beiden  ver- 
schiedenen  Elektroden  zur  Kathode,  an  der  ein  Elektronen- 
iibergang  zum  Elektronennehmer  bevorzugt  stattfindet.  Das 
ist  aber  ein  de  la  Rive-Element  edles-unedles  Metall. 

Der  beste  Beweis  fur  diese  Erklarung  ist  die  Anordnung  zum 
elektrischen  Nachweis  des  Sauerstoffs  von  Prof.  Todt. 

AuBerdem  sind  Konzentrationselemente  zu  unterscheiden. 
Hier  wird  bei  gleichen  Elektroden  diejenige  zur  Kathode,  in 
deren  Umgebung  die  hochste  Elektronennehmerkonzentration 
herrscht. 

Bei  diesen  beiden  Elementen  ist  zu  beachten,  daB  iiber  die 
GroBe  der  Anoden  und  Kathoden  und  iiber  ihre  Entfernung 
voneinander  gar  keine  Aussage  gemacht  wurde.  Jede  beliebige 
GroBe  und  Entfernung  kann  ihnen  zukommen.  Um  iiberhaupt 
als  Anoden  und  Kathoden  angesprochen  zu  werden,  miissen 
sie  aber  die  Eigenschaft  haben,  daB  ein  an  der  Kathode  zum 
Elektronennehmer  abgewandertes  Elektron  von  der  Anode 
nachgeliefert  wird.  So  kann  die  raumliche  Trennung  der  Anoden 
und  Kathoden  tatsachlich  atomare  Dimens ionen  annehmen  und 
auch  ihre  GroBe. 

Durch  diese  Folgerungen  aus  den  Elektroneniibergangen 
wird  nichts,  was  bisher  als  gesichert  angesehen  wurde,  hin- 
fallig. 

Nun  folgt  eine  reine  Definitionsangelegenheit : Wenn  in 
einem  Modellelement,  wie  das  nicht  anders  moglich  sein  kann, 
Kathode  und  Anode  eine  meBbare  GroBe  haben  und  sowohl 
an  der  Anode  wie  an  der  Kathode  noch  Vorgange  stattfinden, 
die  durch  den  StromfluB  von  der  Anode  zur  Kathode  nicht 
erfaBbar  sind,  dann  konnten  wir  nachweisen,  dafl  sowohl  an 
der  Anode  als  an  der  Kathode  Elektronenvorgange  statt- 
finden, die  wir  als  anodische  und  kathodische  Unterlokal- 
elemente  bezeichneten.  t)ber  diese  Vorgange  gibt  es  keinen 
Zweifel.  Ihre  Bezeichnung  ist  eine  AuBerlichkeit,  die  jederzeit 
durch  bessere  Vorschlage  geandert  werden  kann.  Diese  Defi- 
nition in  Verbindung  mit  einer  Beobachtung,  die  von  jedem 
bestatigt  werden  kann,  der  ein  geeignetes  Experiment  anstellt, 
bedeutet  keinen  Widerspruch  in  sich  selbst,  wie  das  Prof.  Schi- 
korr, wenn  ich  ihn  recht  verstehe,  beweisen  zu  konnen  glaubt. 

Die  elektrochemischen  Elektroneniibergange,  die  zu  den 
beiden  erwahnten  Elementen  fuhrten,  sind  damit  aber  keines- 
wegs  erschopft.  Ein  grundsatzlich  moglicher  Elektronen- 
iibergang  ist  noch  zu  erwahnen;  ein  einzelnes  atomares  Ge- 
bilde  einer  Metalloberflache  kann  seine  Bindungselektronen 
an  einen  Elektronennehmer  abgeben,  sich  selbst  ionisieren 
und  aus  dem  Metall  ausscheiden.  Hier  liegt  tatsachlich  ein 
von  den  beiden  bisher  erwahnten  Elektronenvorgangen  unter- 
scheidbarer  Fall  vor. 

Als  wir  einen  Ausdruck  fur  diesen  Vorgang  einsetzten,  hatten 
wir  selbst  das  Empfinden,  nicht  etwas  allseits  Befriedigendes 
gefunden  zu  haben.  Einmal  bezeichnen  wir  diese  Elektronen- 
iibergange  auch  als  Lokalelementtatigkeit.  Um  aber  die  Eigen- 
art  dieser  Lokalelemente  hervorzuheben,  wahlten  wir  die  Be- 
zeichnung ,,Lokalelemente  mit  direktem  Elektronenubergang" . 
Damit  sollte  angedeutet  werden,  daB  keine  Elektronenleitung 
von  einer  Anode  zur  Kathode  (iiber  deren  Dimensionen  nichts 
ausgesagt  ist)  nebenher  stattfindet. 

Hier  scheint  die  Auffindung  einer  besseren  Bezeichnung 
nicht  unvorteilhaft  zu  sein.  Nach  den  gegebenen  Beschreibun- 
gen  weiB  man  aber,  was  gemeint  ist. 
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Die  Existenz  dieser  Art  von  Lokalelementen  bestreitet 
Prof.  Schikorr  nach  seinem  Ausdruck  „keinesfalls".  Wenn  Prof. 
Schikorr  mit  dieser  Ansicht  recht  behalt,  dann  ist  das  wesent- 
lich  fur  die  Berechtigung  unserer  Auffassungen. 

Die  experimentelle  Trennung.der  Lokalelemente  mit  direk- 
tem  Elektroneniibergang  von  den  anderen  ist  eine  schwierige 
Aufgabe,  die  wir  in  einigen  Fallen  .geldst  zu  haben  glauben. 

Hieruber  in  unseren  Arbeiten  nachzulesen,  darf  ich  den 
Leser  bitten. 

Die  letzten  Satze  von  Prof.  Schikorr  in  seiner  kritischen 
Arbeit  diirfen  aber  nur  dann  mit  solcher  Bestimmtheit,  wie  es 
geschehen  ist,  als  Argumente  gehandhabt  werden,  wenn  sie 
auf  quantitativen  oder  wenigstens  grob  abschatzbaren  An- 
gaben  beruhen.  Das  ist  aber  nicht  der  Fall. 


Zum  SchluB  erlaube  ich  mir  zu  betonen,  daB  ich  die  Aus- 
fiihrungen  von  Prof.  Schikorr  sehr  begrliBe.  Nicht  zuletzt,  well 
sie  uns  zu  weiteren  Arbeiten  anregen  und  auch  sonst  eine  end- 
giiltige  Entscheidung  beschleunigen  werden. 

Lieber  hatte  ich  es  allerdings  gesehen,  wenn  seine  kritischen 
Ausfiihrungen  etwas  spater  erschienen  waren,  so  daB  sie  auch 
die  Arbeiten  umfassen  konnen,  die  jetzt  schon  weit  in  ihrer 
Durchfiihrung  vorangeschritten  sind  und  den  gesamten  Fra- 
genkomplex  ungefahr  vollstandig  umfassen. 

Ich  betone  dies  besonders  aus  dem  Grunde,  weil  wir  uns  be- 
wuBt  sind,  daB  unsere  Arbeiten  sich  an  dem  behandelten  Ge- 
genstand  entwickelt  haben  und  die  ersten  Veroffentlichungen 
zu  Kritiken  AnlaB  geben  konnen,  die  nicht  ganz  berechtigt 
sind,  weil  der  Gegenstand  der  Kritik  noch  nicht  in  jener  Arbeit 
von  uns  angeschnitten  wurde.  MO  2098 


Entgegnung  zu  den  Bemerkungen  von  Dr.  K.  Wickert 

Von  G.  Schikorr 


Es  ist  etwas  ungewohnlich,  daB  ein  Autor  fordert,  wie  und 
wo  er  zu  kritisieren  sei.  Dieser  Auf forderung  kann  aber  leicht 
nachgeko rumen  werden. 

Dr.  Wickert  verlangt,  daB  der  Kritik  das  voranzustellen  sei, 
was  er  als  ,,die  Evanssche  Formulierung  des  sogenannten 
Ez/awsschen  Prinzips"  bezeichnet.  Darunter  versteht  er  {Metall- 
oberflache 1950,  S.  A 183)  den  Satz:  ,,Sind  die  Widerstande 
des  Elementes  und  des  auBeren  Stromkreises  klein  und  werden 
alle  Teile  der  belufteten  Elektrode  gut  mit  Sauerstoff  be- 
lief ert,  so  kann  im  allgemeinen  gezeigt  werden,  daB  die  Kor- 
rosion  der  belufteten  Elektrode  geringer  als  die  der  unbeliif- 
teten  ist.“  Dr.  Wickert  bleibt  aber  jeden  Hinweis  dafiir  schul- 
dig,  daB  Evans  diesem  Satz  die  gleiche  lehrsatzartige  Bedeu- 
tung  zuerteilt  wie  er  selbst.  Schon  die  Ausdrucksweise  zeigt 
ja,  daB  der  Satz  einem  groBeren  Zusammenhang  entnommen 
ist;  ohne  diesen  ist  er  kaum  verstandlich.  In  dem  Buch  von 
Evans  steht  er  in  dem  ersten  Abschnitt  des  Kapitels  ,,Unter- 
suchung  der  differentiellen  Beliiftungsstrome"  (S.  173/174) ; er 
bezieht  sich  auf  ein  Modellelement,  das  der  Demonstration  des 
Effektes  dient.  (,,Die  Strome  konnen  durch  ein  Element  de- 
monstriert  werden  . . . .") 

Nirgends  findet  sich  eine  Andeutung,  daB  der  Satz  ausnahms- 
lose  Gultigkeit  verlangt.  Im  Gegenteil  ist  S.  173  gesagt,  daB 
der  Effekt  nicht  eintritt,  wenn  sich  Borate,  Zitrate  oder  Aze- 
tate  in  der  Losung  befinden.  DaB  der  Satz  nicht  ausnahmslos 
gelten  soil,  geht  ja  auch  aus  der  Einschrankung  ,,im  allgemei- 
nen" hervor. 

Gerade  den  Versuchen  Dr.  Wickerts  aber  wird  die  Formulie- 
rung durchaus  gerecht.  Was  Dr.  Wickert  namlich  ,,Aktivitats- 
hohe"  der  Oberflache  nennt,  ist  ja  nichts  anders  als  die  Rauhig- 
keit  oder  Zerkluftung  der  Oberflache.  Am  Grunde  von  Feil- 
strichen,  Rissen  usw.  ist  aber  der  Sauerstoff- Zutritt  stark  ge- 
hemmt.  Nach  der  in  dem  beanstandeten  Satz  enthaltenen  Ein- 
schrankung: ,,.  . . werden  alle  Teile  der  belufteten  Elektrode 
gut  mit  Sauerstoff  beliefert . . . " brauchen  also  Oberflachen 
wie  die  von  Dr.  Wickert  untersuchten  den  Effekt  nicht  zu 
zeigen. 

Das  in  Frage  stehende  Modellelement  wird,  wie  gesagt,  von 
Evans  zur  Demonstration  des  Effektes  benutzt.  In  Wirklich- 
keit  kommen  derartige  Elemente  in  genau  derselben  Anord- 
nung  bei  Korrosionserscheinungen  natiirlich  nicht  vor.  Das 
Element  gibt  gewissermaBen  die  Reinziichtung  des  Effektes. 
Wie  sich  der  Effekt  bei  praktischen  Korrosionsfallen  auswirkt, 
wird  in  dem  Buch  von  Evans  auf  den  folgenden  Seiten  behan- 
delt  .Und  hier,  5 Seiten  nach  dem  von  Dr.  Wickert  beanstan- 
deten Satz  (nicht  ,,irgendwo  einmal",  wie  Dr.  Wickert  sagt), 
beginnen  die  Ausfiihrungen  Evans  iiber  die  Bedeutung  der 
besonders  aktiven  Stellen  der  Oberflache  fur  den  Effekt. 

Zu  dem  Verlangen  Dr.  Wickerts,  nach  neuen  Versuchen  ist 
das  folgende  zu  sagen:  t)ber  die  Ergebnisse  der  Versuche  an 
sich  besteht,  wie  schon  Masing  betonte,  keine  Meinungsver- 
schiedenheit.  Die  Ergebnisse  fast  aller  Versuche,  die  Dr.  Wickert 
in  diesem  Zusammenhang  ausfiihrte,  stimmen  zum  mindesten 
qualitativ  mit  den  iiblichen,  besonders  von  Evans  entwickel- 
ten  Anschauungen  iiberein.  Zu  bestreiten  sind  nur  die  Folge- 
rungen*  iiber  die  Unzulanglichkeit  der  Arbeiten  von  Evans,  die 
Dr.  Wickert  aus  seinen  Ergebnissen  zieht.  Unbekannt,  und  auch 
von  Dr.  Wickert  bisher  nicht  quantitativ  geklart,  ist  z.  B.  die 
Frage,  bei  welchem  Zerkliiftungsgrad  der  Effekt  in  einem 


Modellelement  von  sehr  geringem  Gesamtwiderstand  nicht 
mehr  auftritt.  Es  fragt  sich  nur,  ob  diese  Feststellungen  wirk- 
lich  zu  wesentlich  neuen  Erkenntnissen  fiihren  wiirden.  — 

In  bezug  auf  die  iibrigen  Ausfiihrungen  Dr.  Wickerts  braucht 
dem  bereits  Gesagten  nichts  hinzugefiigt  zu  werden.  2o99 


Erwiderung  von  K.  Wickert 

Prof.  Schikorr  hat  die  Oberflachenaktivitat  in  dem  Evans- 
schen  Modellelement  wieder  nicht  beriicksichtigt,  obwohl  sie, 
wie  jedes  Experiment  sofort  zeigt,  von  Bedeutung  ist.  Wenn  er 
die  Oberflachenaktivitat  durch  die  Evanssche  Wen  dung  ,,so 
gilt  im  allgemeinen  ..."  ausschlieBt,  dann  bleibt  eine  Formu- 
lierung zuriick,  der  kein  anwendungsfahiger  Inhalt  zukommt, 
es  sei  denn,  man  setzt  eine  passende  Oberflachenaktivitat 
voraus.  Damit  ist  aber  die  Oberflachenaktivitat  als  unent- 
behrliche  GroBe  stillschweigend  angenommen. 

Neuere  Untersuchungen  zeigen,  daB  auch  die  Evanssche 
Formulierung  ,,der  kathodische  Metallschwund  ist  kleiner  als 
der  anodische  . . . " durch  absolute  Angaben  ersetzt  werden 
muB,  da  eine  allgemeine  Beschreibung  weiterer  Ergebnisse 
sonst  schwer  moglich  ist. 

Auch  die  Arbeiten  aus  anderen  Laboratorien  ( Todt , Gru- 
bitsch,  Haase  usw.)  zeigen  laufend,  daB  entgegen  der  Auf- 
fassung  von  Prof.  Schikorr  die  Untersuchungen  am  Sauerstoff- 
element  sich  noch  im  Anlaufen  befinden  und  daB  iiberraschende 
Ergebnisse  zu  erwarten  sind,  die  sich  nur  aus  quantitativen 
Untersuchungen  mit  definierten,  aber  im  weiteren  Bereich  vari- 
ierten  Versuchsbedingungen  ableiten  lassen. 

In  die  deutsche  Literatur  ist  das  Evanssche  Prinzip  oft  in  der 
Form  eingegangen,  daB  nur  ein  anodischer  Metallschwund  mbg- 
lich  sein  soil.  Diese  Beschreibung  des  Sauerstoffelementes  ist 
un vollstandig.  Ebenfalls  unvollstandig  ist  die  Beschreibung  des 
Sauerstoffelementes  in  Prof.  Schikorrs  eigenem  Buch  auf  S.  31. 
Diese  Tatsache  veranlaBte  uns  damals,  die  Arbeiten  iiber  das 
Sauerstoff  element  aufzunehmen.  Abgesehen  von  der  Ober- 
flachenaktivitat erwahnt  Prof.  Schikorr  in  seinem  Buche  nicht 
einmal  den  inneren  Wiederstand  in  dem  Ez/awsschen  Modell- 
element. Auch  die  dort  angegebene  Abbildung  macht  keine 
Angaben  iiber  diese  beiden  GroBen,  obwohl  bei  ihrer  Variation 
das  Experiment  sehr  unterschiedliche  Resultate  zeitigt.  Hier 
klarend  zu  wirken  und  quantitative  Angaben  fur  jeden  Zu- 
stand  des  Sauerstoffelementes  zu  geben,  war  bisher  das  Ziel 
unserer  Arbeiten,  die  sich  kiinftig  mehr  mit  den  atomaren 
Vorgangen  im  Sauerstoffelement  beschaftigen  werden. 

MO  3057 


Antwort  von  G.  Schikorr 

Die  Oberflachenaktivitat  habe  ich  ausfuhrlich  (SeiteA94) 
meiner  ersten  und  kurz  im  4.,  5.  und  6.  Absatz  meiner  zweiten 
Stellungnahme  behandelt.  — Meine  Kritik  gilt  allein  den  ge- 
nannten  Arbeiten  Dr.  Wickerts  und  nicht  allgemein  den  Unter- 
suchungen am  Sauertsoffelement.  Die  Erfolge  Todts  z.  B.  er- 
kenne  ich  durchaus  an.  — Aus  der  erwahnten  Abbildung  in 
meinem  Buch  geht  eindeutig  hervor,  daB  der  Widerstand  ge- 
ring  sein  muB,  und  das  geniigt  fur  den  betreffenden  Zusammen- 
hang. MO  3058 
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Einhangevorrichtungen  fur  galvanische  Bader 

Von  Ing.-Chem.  O.  Kramer,  Berlin-Friedenau 


Bei  alien  galvanischen  Arbeiten  ist  die  richtige  und 
sichere  Aufhangung  der  Waren  mitbestimmend  fiir  die 
Giite  und  GleichmaBigkeit  der  galvanischen  Uberziige. 
Die  Tiefenwirkung  und  die  Streufahigkeit  ist  bei  den  ver- 
schiedenen  galvanischen  Badern  sehr  unterschiedlich. 
Beispielsweise  ist  die  Streufahigkeit  im  Nickel-,  Silber-i 
zyankalischen  Kupfer-  und  Kadmiumbade  verhaltnis- 
maBig  groB,  wahrend  sie  im  sauren  Kupfer-,  sauren 
Zink-  und  Chrombade  nur  gering  ist.  Dazu  kommt 
noch  die  ungleichmaBige  Stromlinienverteilung  im 
Elektrolyten. 

So  wie  bei  einem  magnetischen  Kraftfeld  die  Kraft  - 
linien  nicht  nur  zwischen  den  Polblechen  iibertreten, 
sondern  auch  seitlich  heraustretend  immer-  groBere 
Bogen  bilden,  ist  auch  der  Verlauf  der  Stromlinien 
im  Elektrolyten  kein  geradliniger.  Diese  Stromlinien- 
streuung  wachst  mit  der  Elektrodenentfernung.  t Der 
Fliissigkeitsquerschnitt,  welcher  den  Strom  zu  leiten 
hat,  wird  durch  die  Stromlinienstreuung  groBer.  An 
Ecken,  Randern  und  Kanten  der  eingehangten  Ware 
wird  deshalb  die  Stromliniendichte  hoher  und  oft  fiihrt 
dies  zum  sogenannten  ,,Anbrennen‘f  der  Niederschlage 
an  den  Kanten. 

Bei  der  Galvanisierung  profilierter  Gegenstande  liegen 
die  Verhaltnisse  noch  ungiinstiger.  In  den  Vertief ungen 
und  an  den  zuriickliegenden  Partien  wird  die  Strom- 
dichte  immer  niedriger  sein  als  an  den  Ecken,  Kanten 
und  vorstehenden  Partien.  In  demselben  Verhaltnis 
wird  natiirlich  auch  die  Dicke  des  galvanischen  Metall- 
iiberzugs  verschieden  sein.  Bei  schlecht  streuenden  Elek- 
trolyten, oder  wenn  die  Profilierungen  zu  tief  sind,  wer- 
den  die  zuriickliegenden  Stellen  iiberhaupt  nicht  mit 
Metall  gedeckt.  Da  man  sich  mit  der  Eigenart  der  Elek- 
trolyte  abfinden  muB,  ist  Abhilfe  nur  durch  geeignete 
Anodenformen,  geeignete  Einhangevorrichtungen  und 
Abblenden  der  besonders  exponierten  Stellen  zu  schaffen. 

VerhaltnismaBig  einfach*  ist  das  Arbeiten  im  Nickel- 
bade.  Die  Streufahigkeit  ist  hier  gut.  Einzelne  groBere 
Gegenstande  werden  meist  an  Kupfer-  oder  Messing- 
drahthaken  eingehangt.  Es  ist  hier  nur  darauf  zu  achten, 
daB  die  Ware  parallel  zu  den  Anoden  hangt,  und  daB 
sich  die  einzelnen  Teile  nicht  direkt  iiberdecken  bzw. 
beriihren.  An  den  Beriihrungsstellen  kann  sich  iiberhaupt 
kein  Metalliiberzug  bilden.  Nur  gelegentlich  anfallende 
Kleinteile  konnen  einfach  an  diinnen  Kupferdrahten  an- 
gebunden  und  so  ins  Nickelbad  eingehangt  werden. 


Wirtschaftlicher  ist  es  aber,  wenn  fiir  diese  Zwecke 
Klemmvorrichtungen  geschaffen  werden,  die  fiir  viele 
verschiedenen  Teile,  und  immer  wieder  verwendbar  sind. 


Bild  1.  Einhangevorrichtung  Bild  2.  Einhangevorriclitung 

zum  Aufstecken  von  Kleinteilen  zum  Anhangen  verschiedener  Teile 
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Bild  3.  Einhangegestell  mit  Innenanode 


Besonders  vorteilhaft  sind  immer  die  Einhangevor- 
richtungen, bei  denen  die  Teile  mittels  Klemmen  fest- 
gehalten  werden.  Bei  Bild  1 werden  an  einen  dickeren 
Kupfer-  oder  Messingstab  zu  beiden  Seiten  paar- 
weise  federharte  Messingdrahte  angelotet.  Der  Ab- 
stand  der  Drahte  muB  sich  nach  der  GroBe  der  einzu- 
hangenden  Ware  richten.  Die  Teile  diirfen  sich  nicht 
beriihren.  So  ist  es  moglich,  die  gesamte  Badtiefe  aus- 
zunutzen.  Die  Teile  werden  sicher  festgehalten,  sie 
haben  deshalb  gleichmaBigen  Kontakt,  und  sie  konnen 
auch  beim  Ein-  und  Aushangen  nicht  abfallen. 

Da  wo  das  Anklemmen  nicht  moglich  ist,  und  wenn 
die  Teile  geniigend  schwer  sind,  um  durch  ihren  eigenen 
Auflagedruck  fiir  eine  sichere  Kontaktgebung  zu  Sorgen, 
konnen  die  seitlich  an  dem  Kupferstab  angebrachten 
Drahte  als  kleine  Haken  ausgebildet  werden.  Es  lassen 
sich  so  die  verschiedensten  Teile  anhangen. 

Die  Klemmstellen  wird  man  natiirlich  immer  so  aus- 
wahlen,  daB  sie  nicht  sichtbar  sind,  oder  nicht  mit 
Metall  gedeckt  sein  brauchen.  Selbst  in  den  bestens 
streuenden  Bader n sind  diese  Klemmstellen  sonst  Fehl- 
stellen,  also  nicht  mit  Metall  iiberzogen. 

Sollen  Topfe,  Kannen,  Tassen  o.  a.  innen  und  auBen 
zugleich  vernickelt  werden,  dann  ist  meist  die  An- 
wendung  einer  Innenanode  unerlaBlich.  Dies  vor  allem 
dann,  wenn  eine  solide  und  haltbare  Innenvernicklung 
verlangt  wird.  Wird,  wie  in  dem  Bild  3 gezeigt,  die 
Innenanode  am  Einhangegestell  montiert,  dann  kann 
die  Innen-  und  AuBenvernicklungauf  einmal  geschehen. 

Mit  Ausnahme  der  Stellen,  die  der  Kontaktgebung 
dienen,  miissen  die  Einhangegestelle  durch  geeignete 
tlberziige  abgedeckt  werden.  Erst  dann,  wenn  sich  das 
Metall  nur  auf  die  Ware  niederschlagt  und  nicht  gleich- 
zeitig  die  Einhangegestelle  mit  galvanisiert  werden,  laBt 
sich  mit  praktischer  Genauigkeit  die  Metallauflage  nach 
der  Ablesung  der  Stromstarke  am  Amperemeter  und  der 
Expositionszeit  errechnen.  Fiir  die  verschiedenen  Elek- 


trolyte  sind  Abdecklacke  oder  leicht  aufzubringende 
Dberzuge  entwickelt  worden,  die  gegen  die  Elektrolyt- 
einwirkung  bestandig  sind. 

Wie  schon  eingangs  erwahnt,  sind  die  Schwierigkeiten 
der  geeigneten  Einhangungsarten  bei  den  besser  streuen- 
den Badern  wie  beispielsweise  Nickel-,  Silber-  und  den 
zyankalischen  Badern  nicht  groB.  In  den  meisten  Fallen 
wird  es  sich  darum  handeln,  durch  konstruktive  MaB- 
nahmen  den  Kathodenraum  moglichst  hoch  auszu- 
nut?en,  um  einen  groBen  Materialdurchsatz  zu  erzielen. 

Anders  ist  es  bei  den  schlecht  streuenden  Badern, 
besonders  bei  den  Glanz-  und  Hartchrombadern.  Wegen 
der  hohen  Stromdichten  muB  der  Querschnitt  des  ver- 
wendeten  Materials  groB  genug  sein,  und  die  Kontakt- 
gebung zur  eingehangten  Ware  muB  so  sein,  daB  keine 
Brandstellen  entstehen.  Dazu  miissen  oft  noch  Abblend- 
drahte  angebracht  werden,  damit  die  schwer  polierbaren 
grauen  Rander  nicht  entstehen  konnen.  Eine  Einhange- 
vorrichtung  zur  Verchromung  von  Tabletts  zeigt  Bild  4. 

Ein  harter  Messingdraht  von  4 bis  5 mm  Dicke  wird  so 
gebogen,  daB  er  in  einem  Abstande  von  3 bis  4 cm  um  das 
Tablett  herumfiihrt.  Zu  beiden  Seiten  werden  nach  dem 
Innern  zeigend  zwei  Messingdrahte  angeschweiBt,  die  an 
ihren  Enden  schwalbenschwanzformig  gespalten  sind. 
Diese  beiden  Drahtenden  liegen  federnd  am  Rande  des 
Tabletts  an.  Oben  ist  ein  Stuck  Flachmessing  oder 
Flachkupfer  angelotet,  welches  der  Stromzufiihrung 
dient;  Da  der  Rand  gleichmaBig  abgeblendet  ist,  kann 
hier  mit  hohen  Stromdichten  gearbeitet  werden.  Nach 
der  Halfte  der  Expositionszeit  wird  das  Tablett  etwas 
nach  unten  geschoben,  um  die  Kontaktstellen  zu  ver- 
andern.  In  derselben  Weise  konnen  auch  Bleche  ver- 
chromt  werden.  Nur  wird  man  je  nach  der  BlechgroBe 
mehrere  Kontaktdrahte  anordnen  miissen. 

Ebenso  wie  bei  der  Vernicklung  beschrieben,  konnen 
kleinere  Teile  an  einer  Einhangevorrichtung  federnd 
angeklemmt  werden.  Es.  muB  aber  der  Abstand  zwi- 
schen  den  einzelnen  Teilen  groBer  gehalten  werden,  als 
es  bei  der  Vernicklung  notwendig  ist. 
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Bild  6.  Anordnung  der  Abblend- 
drahte  bei  einer  abgesetzten  Welle 


Bild  7.  Einhangevorrichtung  mit  Hilfsanode 


Bild  5.  ' Anklemmvorrichtung  fur  Wellen 

Da  beim  Chrombade  wegen  der  Gefahr  des  Anatzens 
das  Ein-  und  Aushangen  mbglichst  schnell  geschehen 
mu6,  sind  oft  groBere  Einhangerahmen  von  Vorteil. 
Die  Rahmen  bestehen  aus  entsprechend  dickem  Flach- 
kupfer  oder  Flachmessing.  Die  Teile  werden  an  diinne 
Kupferdrahte  fest  angebunden  und  innerhalb  des  Rah- 
mens  befestigt.  Die  Teile  lassen  sich  so  in  dem  Rahmen 
aufbinden,  daB  sie  gegenseitig  als  Randblenden  wirken, 
graue  Rander  also  vermieden  werden.  Der  Rahmen 
wirkt  gleichzeitig  als  Abblendung  der  am  Rande  han- 
genden  Teile.  Wenn  auch  die  obere  Schiene  des  Rahmens 
mit  eintaucht,  konnen  die  Aufbindedrahte  verhaltnis- 
maBig  diinn  sein,  weil  sie  innerhalb  des  Elektrolyten 
nicht  durchbrennen  konnen.  Mittels  dieser  Rahmen  geht 
das  Ein-  und  Aushangen  sehr  schnell  und  weil  die  Teile 
bei  den  verschiedenen  Arbeitsgangen  nicht  aneinander- 
schlagen  konnen,  werden  alle  Kratzer  vermieden. 

Von  groBter  Bedeutung  ist  die  richtige  Konstruktion 
der  Einhangevorrichtungen  bei  der  Hartverchromung. 
Einmal  sollen  die  Hartchromiiberzuge  moglichst  liber 
die  ganze  Flache  gleichmafiig  dick  sein,  dann  miissen 
vorher  bestimmte  Mindestdicken  der  Auflage  einge- 
halten  werden,  und  die  Uberziige  miissen  glanzend  und 
auch  an  den  Randern  schleifbar  sein.  Bei  der  hohen 
Stromdichte,  diese  ist  im  Mittel  50  A/dm2,  muB  ganz 
besonders  auf  gute  Kontaktgebung  gesehen  werden, 
damit  keine  Stromverluste  durch  zu  hohe  t)bergangs- 
widerstande  entstehen.  Eine  Einhangevorrichtung  in 
einfacher  Ausfiihrung,  die  sich  gut  fur  Bolzen  und 
Wellen  eignet,  ist  in  Bild  5 dargestellt. 

Bei  der  Hartverchromung  ist  es  iiblich,  alle  Teile,  die 
nicht  verchromt  werden  sollen,  mittels  Abdeckband  und 


Abdecklack  gegen  die  Stromeinwirkung  zu  isolieren.  An 
den  Randern  werden  Abblenddrahte  oder  Metallstreifen 
angebracht,  die  die  hohen  Rands tromdichten  aufneh- 
men  und  so  die  Randwulstbildung  vermeiden.  Das 
Bild  6 zeigt  eine  abgesetzte  Welle,  bei  welcher  die 
Lagerstelle  hartverchromt  werden  soli.  Der  hartzuver- 
chromende  Teil  ist  durch  Drahtblenden  begrenzt. 

Das  Bild  7 zeigt  eine  Einhangevorrichtung  mit  Hilfs- 
anode zur  Hartverchromung  von  Kupplungsscheiben, 
bei  der  nur  die  Laufstelle  hartverchromt  werden  soil. 
Alle  nicht  zu  verchromenden  Teile  wurden  hier  abge- 
deckt.  Die  obere  Scheibe  dient  gleichzeitig  der  Kontakt- 
gebung und  als  Blendscheibe. 

Beim  Einhangen  der  Ware  und  bei  der  Konstruktion 
der  Einhangevorrichtungen  muB  immer  darauf  Riick- 
sicht  genommen  werden,  daB  der  Wasserstoff,  welcher 
sich  bei  der  Elektrolyse  bildet,  entweichen  kann.  Keines- 
falls  diirfen  sich  in  Hohlraumen  Wasserstoffblasen  bil- 
den  konnen,  weil  diese  die  Bildung  des  galvanischen 
Metalliiberzuges  verhindern . 

Das  fur  die  Einhangevorrichtungen  verwendete  Ma- 
terial soil  rund  sein  oder  wenigstens  abgerundete  Kanten 
haben.  An  scharfen  Kanten  wird  die  Lackabdeckung 
meist  schon  nach  kurzer  Zeit  schadhaft  und  es  setzt  sich 
bei  der  Elektrolyse  Metall  in  dicken  Warzen  an.  Ab- 
gesehen  von  den  Metall-  und  Stromverlusten  laBt  sich 
dann  die  Galvanisierungsdauer  fur  eine  bestimmte 
Niederschlagsmenge  nicht  mehr  vorher  berechnen. 

Die  Erfahrung  hat  gelehrt,  daB  von  rundem  Material 
der  Elektrolyt  beim  Herausnehmen  leichter  ablauft  als 
von  scharfkantigem  Material.  Bei  der  Verwendung  run- 
den  Materials  werden  also  die  Elektrolytverluste  durch 
Herausschleppen  vermindert  und  die  Wartezeit  fur  das 
Ablaufen  des  Elektrolyten  verkiirzt. 

Um  gleichmaBige  t)berziig6  zu  erhalten,  miissen  die 
Gegenstande  geniigend  tief  unter  dem  Badspiegel  han- 
gen,  im  allgemeinen  nicht  weniger  als  10  cm.  Anderer- 
seits  diirfen  die  Gegenstande  aber  auch  nicht  bis  zum 
Boden  reichen,weil  sich  am  Boden  immer  etwas  Schlamm 
absetzt  und  wenn  dieser  aufgewirbelt  wird,  mit  in  den 
Niederschlag  einwachst. 

MO  2010 
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Verchromungs-Anoden 

Von  Dipl.-Chem.  Dr.  Edm.  R.  Thews,  Berlin 


Verchromungsbader  werden  ausschlieBlich  mit  un- 
loslichen Anoden  betrieben.  Das  an  den  Kathodenfla- 
chen  ausgefallte  Chrom  wird  durch  Zusatz  von  Chrom- 
verbindungen,  wie  z.  B.  Chromsulfat  zum  Elektrolyten 
ersetzt.  Die  Bader  enthalten  auBerdem  bestimmte 
Sauren,  wie  Schwefelsaure,  FluBsaure  oder  KieselfluB- 
saure,  evtl.  auch  Chloride.  A lie  Chrombader  sind  sauer, 
d.  h.  also  auch  die  sogenannten  ^neutralen"  und  ,,ba- 
sischen“  Elektrolyten,  Bezeichnungen,  welche  sich  ledig- 
lich  auf  die  Art  der  in  den  betreffenden  Badern  vor- 
handenen  Katalysatoren  beziehen.  In  den  neutralen 
Elektrolyten  ist  die  Saure  durch  Sulfate,  in  den  basi- 
schen  Badern  die  Saure  durch  Chromichromat  (Zusatz 
von  Chromoxyd  zu  den  Chromsaureelektrolyten)  er- 
setzt. 

Es  hat  besonders  in  fruheren  Jahren  nicht  an  Ver- 
suchen  gefehlt,  Verfahren  zu  entwickeln,  welche  trotz 
des  auBerordentlich  hohen  anodischen  Wirkungsgrades, 
bzw.  der  iibermaBig  schnellen  elektrolytischen  Auf- 
losung  der  Chromanoden,  die  Verwendung  loslicher 
Anoden  gestattet,  doch  sind  alle  diese  Versuche  zum 
Scheitern  verurteilt  gewesen,  weil  ja  nicht  nur  dieser 
iibermaBige  Auflosungsgrad  der  Chromanoden  ihre  prak- 
tische  Verwendung  unmoglich  macht,  sondern  auch  die 
Tatsache,  dafi  Chromanoden  nicht  befahigt  sind,  die 
unbedingt  notwendige  Auf-  oder  Wiederoxydation  der 
dreiwertigen  Chromsalze  zu  Chromsaure  zu  verursachen. 

Es  ist  also  vollkommen  verfehlt,  anzunehmen,  daB 
Herstellungsschwierigkeiten  irgendwelcher  Art  fiir 
die  Nichtanwendung  von  Chromanoden  verantwort- 
lich  waren.  Vor  alien  Dingen  sind  die  gelegentlich 
erwahnten  ,,Schwierigkeiten"  bei  der  Herstellung  ge- 
sinterter  Chromanoden  nicht  ernst  zu  nehmen.  Solche 
eventuell  bestehenden  Schwierigkeiten  lieBen  sich  bei 
dem  heutigen  Stand  der  Pulvermetallurgie  ohne  wei- 
teres  iiberwinden,  doch  ist  der  ganze  Zusammenhang 
unlogisch,  weil  gesinterte  Anoden  iiberhaupt  durchweg 
leichter  elektrolytisch  loslich  sind  als  die  viel  dichtere  n 
Walz-  oder  selbst  GuBanoden,  wahrend  bei  den 
,, Chromanoden"  ja  gerade  ihre  viel  zu  hohe  anodische 
Loslichkeit  und  ihre  mangelnde  Fahigkeit,  dreiwertige 
Chromsalze  zu  oxydieren,  ihre  Verwendung  unmog- 
lich  gestalten1). 

Theoretisch  konnte  man  jedoch  an  die  folgenden  Mog- 
lichkeiten  einer  wenigstens  teilweisen  Anwendung  los- 
licher Chromanoden  denken: 

1 . Man  konnte  gerade  so  viel  Chromanoden  zusammen 
mit  unloslichen  Anoden  einhangen,  wie  zur  Kon- 
stanthaltung  einer  giinstigen  Metallionenkonzen- 
tration  im  Elektrolyten  notwendig  sind.  Da  das 
Verhaltnis  des  anodischen  zum  kathodischen  Wir- 
kungsgrade  in  den  bekannten  Elektrolyten  etwa 
100:10  betragt,  konnte  man  also  10%  der  Gesamt- 
anodenflachen  mit  Chromanoden  besetzen2). 

2.  Man  konnte  eine  Anzahl  von  Chromanoden  inner- 
halb  bestimmter  Zeitperioden  einhangen,  d.  h.  bis 
der  Metallgehalt  auf  die  gewiinschte  Konzentration 
gebracht  ist,  und  dann  wieder  herausnehmen. 

Beide  Moglichkeiten  sind  natiirlich  ausgeschlossen, 
Abgesehen  da  von,  daB  das  dauernde  Einhangen  von  nur 
10-%  aktiven  Anoden  zwischen  90%  inaktive  Anoden 

i)  Z.  B.  DRP.  422  461  — 1925  (H.  Wolff). 

*)  Z.  B.  US.Patent  1544451  — 1925  (Hambuchen). 


aus  rein  technischen  Griinden  Betriebsschwierigkeiten 
nach  sich  ziehen  wiirden,  darf  nicht  vergessen  werden, 
daB  in  einem  normalen  Verchromungssystem  100%  der 
Anodenflachen  oxydierend  auf  die  dreiwertigen  Chrom- 
salze einwirken  miissen.  Es  ware  also  auf  alle  Falle 
wirtschaftlicher  und  auch  technisch  vorteilhafter,  aus- 
schlieBlich  mit  Chromsalzzusatzen  und  unloslichen  Ano- 
den zu  arbeiten.  Die  zweite  Moglichkeit  ist  noch  un- 
wahrscheinlicher,  weil  dadurch  jede  GleichmaBigkeit 
der  Metallsalzkonzentration  im  Elektrolyten  unmoglich 
gemacht  werden  wiirde,  wenn  nicht  noch  auBerdem 
Chromsalzzusatze  getatigt  werden  wiirden.  Es  wiirden 
also  Unsicherheitsfaktoren  in  das  Verfahren  gebracht 
werden,  die  sich  durch  ausschlieBliche  Verwendung  von 
unloslichen  Anoden  und  Chromsalzzusatze  leicht  ver- 
meiden  lassen. 

Es  sind  auBer  diesen  beiden  Vorschlagen  noch  andere 
,,Verbesserungsmoglichkeiten“  erortert  worden,  zu  de- 
nen  besonders  die  Entwicklung  gewisser  Chromlegie- 
rungen  gehoren,  durch  welche  die  typischen  Nachteile 
der  Reinchromanoden  vermieden  werden  sollen.  Zu 
diesen  Legierungen  gehoren  auch  die  Ferro-Chrom-3)  und 
Chrom-Nickellegierungen  und  die  Eisen-Chrom-Sihzium- 
legierungen.  Soweit  bekannt,  haben  sich  diese  und  alle 
anderen  Mischungen  bisher  als  unbrauchbar  erwiesen, 
und  zwar,  weil 

a)  einige  dieser  Legierungen  unter  praktisch  anwend- 
baren  Verchromungsbedingungen  ebenfalls  viel  zu 
hohe  anodische  Loslichkeiten  aufweisen, 

b)  die  Bader  mit  sehr  groBen  Schlammengen  belastet 
werden,  die  zum  Teil  wahrscheinlich  auch  die  Ver- 
chromungen  ungiinstig  beeinflussen  wiirden, 

c)  die  ausreichende  Aufoxydation  der  dreiwertigen 
Chromsalze  zu  Chromsaure  nicht  gewahrleistet  ist, 

d)  die  Anwendung  solcher  legierten  Chromanoden 
selbst  bei  vollkommenen  technischen  Anwendungs- 
moglichkeiten  viel  zu  teuer  im  Vergleich  zu  dem 
liblichen  Verfahren  (Verwendung  unloslicher  Ano- 
den und  Chromsalzzusatze)  kommen  und  die  Wirt- 
schaftlichkeit  der  Verchromungen  herabsetzen 
wiirde. 

Die  im  Jahre  1927  durchgefiihrten  Untersuchungen 
Watts  (Transactions  of  the  American  Electrochemical 
Society  52  (1927),  S.  177 ff.)  ergaben  einwandfrei,  daB 
die  Loslichkeit  des  Ferrochromsiliziums  fast  genau  dop- 
pelt  so  groB  ist,  wie  die  des  reinen  Chroms,  wahrend  die 
der  Nickelchromanoden  die  Loslichkeit  der  Reinchrom- 
anoden unter  normalen  Bedingungen  um  fast  80%  iiber- 
steigt.  Diese  letztere  Tatsache  ist  insofern  ungewohn- 
lich,  als  die  Loslichkeit  von  Reinnickelanoden  unter 
gleichen  Bedingungen  nur  etwa  Vs  der  reiner  Chrom- 
anoden betragt. 

Zu  den  bisher  vorgeschlagenen  unloslichen  Anoden - 
materialien  fiir  Verchromungsbader  gehoren  Reinblei, 
Blei-Antimonlegierungen  verschiedenster  Zusammen- 
setzungen,  Eisen,  Stahl,  Stahllegierungen,  silizium- 
reiche  Eisen-  und  Nickellegierungen  usw.,  doch  haben 
sich  von  alien  diesen  Vorschlagen  nur  die  auf  Blei  und 
Antimon-Bleilegierungen  beztiglichen  bewahrt.  In  der 
vorstehend  erwahnten  Veroffentlichung  von  O.  P.  Watts 
wurden  die  Loslichkeiten  einer  Anzahl  vorgeschlagener 
und  ,, unloslicher'  ‘ Anodenmaterialien  fiir  die  normalen 

*)  Franz.  Patent  571447  — 1924  (Coignard). 
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Verchromungsbader  in  Gramm/ Amperestunden  be- 
stimmt : 


Material 

Losungsverluste 

g/Amp/h 

Stahl  

Duriron 

Nickel 

Ferrochrom  . . . . 

Chrom 

Nichtrostender  Stahl  . . 

Nickel-Chrom 

Ferrochromsilizium  . . . 

0,0084 

0,0135 

0,062 

0,324 

0,371 

0,383 

0,663 

0,740 

Allerdings  haben  sich  bis  in  die  letzten  Jahre  hinein 
auch  Eisen-  und  Stahlanoden  wenigstens  fiir  bestimmte 
Zwecke  halten  konnen.  Die  vorstehende  Zahlentafel 
zeigt,  daB  nach  den  Untersnchungen  Watts  die  Stahl- 
anoden eine  verhaltnismafiig  geringe  Loslichkeit  in 
Chrombadern  aufweisen.  Man  ist  jedoch  in  den  letzten 
Jahren  vor  dem  Kriege  aus  zwei  verschiedenen  Griinden 
fast  vollkommen  von  der  Verwendung  dieser  Anoden 
abgekommen : 

1.  Trotz  der  verhaltnismafiig  geringen  Loslichkeit  der 
Stahlanoden  — im  Verhaltnis  zu  demanderen  vor- 
geschlagenen  Anodenarten  — , sammeln  sich  im 
Laufe  der  Zeit  recht  erhebliche  Mengen  Eisen  im 
Elektrolyten  an,  die  aus  starken  Chrombadern  nur 
schwierig  und  unwirtschaftlich  entfernbar  sind. 

2.  Die  Sauerstoff-Uberspannung  ist  an  diesen  Anoden 
nicht  sehr  bedeutend;  sie  ist  tatsachlich  zu  gering, 
um  die  Auf  oxydation  der  kathodisch  gebildeten , 
dreiwertigen  Chromsalze  zu  Chromsaure  in  genti- 
gendem  Mafie  aufrecht  zu  erhalten.  Das  fiir  eine 
einwandfreie  Verchromung  giinstigste  Verhaltnis 
zwischen  den  dreiwertigen  Chromsalzen  und  der 
Chromsaure  in  den  Elektrolyten  wird  dadurch  also 
viel  zu  stark  verandert.  Wahrend  die  Verchromun- 
gen  bei  Verwendung  von  Eisen-  oder  Stahlanoden 
durch  das  in  den  Elektrolyten  eintretende  Eisen 
zuerst  glanzender  werden  als  bei  Verwendung  von 
Blei-  bzw.  Antimon-Bleianoden,  andern  sich  die 
Verhaltnisse  mit  zunehmender  Aufkonzentrierung 
des  Elektrolyten  an  Eisen  sehr  bald,  und  es  werden 
fleckige  Verchromungen  erhalten,  abgesehen  von 
verschiedenen  anderen  Nachteilen,  die  hier  nicht 
zur  Diskussion  stehen. 

Der  Wettstreit  zwischen  reinen  Weichblei-  und  le- 
gierten  Antimon-Bleianoden  ist  fiir  die  weitaus  meisten 
Zwecke  eindeutig  zugunsten  der  letzteren  entschieden 
worden.  W eichbleianoden  werden  heute  meist  nur  noch 
fur  stark  profilierte  oder  Hilfsanoden  und  fiir  die  Ver- 
chromung kleinerer  Teile  verwendet,  wofiir  sie  sich  we- 
gen  ihrer  leichten  Verformbarkeit  am  besten  eignen. 
Allerdings  wird  fiir  die  Weichbleianoden  eine  hohere 
Korrosionsfestigkeit  in  stromdurchflossenen  Elektro- 
lyten in  Anspruch  genommen,  wenn  sie  vor  ihrer  Ver- 
wendung durch  anodische  Oxydation  mit  einer  diinnen 
Bleisuperoxydschicht  versehen  werden,  die  eine  anodi- 
sche Auflosung  dieser  Anoden  verhindert.  Diese  Schicht 
ist  leider  jedoch  chemisch  nicht  ganz  widerstandsfahig 
gegen  die  Chromsaureelektrolyten  und  wird  verhaltnis- 
mafiig schnell  in  das  harte,  rotgelbe  und  stromundurch- 
lassige  Bleichromat  verwandelt.  Zur  Vermeidung  dieses 
Nachteiles  miissen  die  Reinbleianoden  wahrend  Be- 
triebspausen  auch  verhaltnismafiig  kurzer  Dauer  also 
aus  dem  Bade  gehoben  und  durch  Abspritzen  von 
Elektrolytresten  gereinigt  werden. 

In  bezug  auf  ihre  chemische  und  anodische  Loslichkeit 
unterscheiden  sich  die  Reinblei-  und  Antimon-Blei- 
anoden also  in  den  folgenden  zwei  Punkten: 


1.  Reinbleianoden  sind  in  den  iiblichen  Verchro- 
mungsbadern  bei  Stromdurchgang  etwas  wider- 
standsfahiger  als  Antimon-Bleielektroden  mit  5 bis 
6%  Antimon,  doch  ist  die  tatsachliche  Loslichkeit 
der  letzteren  so  gering,  daB  sie  kaum  beriicksich- 
tigt  zu  werden  braucht. 

2.  Reinbleianoden  sind  in  stromlosen  Badern  be- 
deutend leichter  loslich  als  Antimon-Bleianoden. 
Auch  die  anodische  Oxydation  der  Oberflachen 
schiitzt  sie  in  diesem  Falle  nicht. 

Die  Antimongehalte  der  Hartbleianoden  fiir  Ver- 
chromungszwecke  betragen  meist  5 bis  6%.  Allerdings 
werden,  besonders  in  den  USA,  Antimongehalte  bis  zu 
13%,  gelegentlich  sogar  bis  zu  25%  empfohlen.  Sie 
sollen  sich  hauptsachlich  in  Verbindung  mit  Fluorid- 
Elektrolyten  gut  bewahrt  haben.  Im  Gegensatz  hierzu 
wird  gelegentlich  mit  sehr  geringen  Antimongehalten, 
wie  z.  B.  0,5%  Sb,  gearbeitet,  wenn  der  Verchromungs- 
betrieb  praktisch  ununterbrochen  lauft. 

Alle  Antimon-Bleianoden  mit  Antimongehalten  von 
5%  und  dariiber  werden  in  stromlosen  sowohl  als  auch 
stromdurchflossenen  Badern  nur  unmerklich  angegrif- 
fen,  und  ihre  Lebensdauer  ist  aus  diesem  Grunde  sehr 
lang.  Allerdings  tritt  ein  nicht  unbetrachtlicher  regel- 
mafiiger  Gewichtsverlust  dadurch  ein,  daB  die  sich  all- 
mahlich  bildende  ziemlich  harte  Kruste  rotgelben  Blei- 
chromates  in  etwa  wochentlichen  Abstanden  abgekratzt 
oder  -geschabt  werden  mufi.  Die  allmahliche  Umwand- 
lung  .des  normal  gebildeten  braunschwarzen  Bleisuper- 
oxydfilmes  in  die  schadliche,  strombehindernde  Blei- 
chromatschicht  kann  durch  Herausheben  und  Ab- 
spritzen der  Anoden  wahrend  jeder  Betriebspause  ganz 
erheblich  verlangsamt  werden,  so  daB  in  giinstigen  Fallen 
die  Generalreinigung  der  Anoden  nur  alle  14  Tage  durch- 
gefiihrt  zu  werden  braucht. 

Zweckmafiiger  als  dieses  mechanische  Reinigungsver- 
fahren  sind  die  fiir  diesen  Zweck  entwickelten  chemi- 
schen  und  elektrolytischen  Verfahren.  Als  chemische 
Reinigungsmittel  werden  verschiedene,  meist  chlori- 
dische  Mischungen  empfohlen,  u.  a.  eine  mit  Salzsaure 
angesauerte  konzentrierte  wasserige  Kochsalzlosung. 
Einige  dieser  Losungen,  ebenso  wie  die  elektrolytischen 
Verfahren  iiben  keine  losende,  sondern  nur  eine  stark 
auflockernde  Wirkung  auf  die  Bleichromatschichten  aus, 
durch  welche  die  mechanische  Reinigung  erleichtert 
und  vervollkommnet  wird. 

Diese  regelmafiigen  Reinigungen  der  Anoden  ver- 
ursachen  selbstverstandlich  einen  entsprechenden  Ge- 
wichtsverlust, welcher  die  Lebensdauer  begrenzt.  Es 
hat  deshalb  auch  nie  an  Versuchen  gefehlt,  durch 
zweckmafiige  Veranderung  der  Verfahren  diese  regel- 
mafiige  Reinigung  zu  vermeiden.  Einige  englische  und 
amerikanische  Verchromungsfachleute  behaupten  auch 
tatsachlich,  ihre  Anoden  niemals  aus  den  Badern  zu 
entfernen  und  trotzdem  gute  Ergebnisse  zu  erzielen. 
(Siehe  z.  B.  A.  D.  Weill,  Vortrag  vor  der  Electroplater's 
Technical  Society,  Birmingham,  14.  November  1935.) 
Andere  Praktiker  kommen  mit  einer  Reinigung  alle 
zwei  oder  drei  Wochen  aus,  eine  Tatsache,  die  durch- 
aus  nichts  Erstaunliches  an  sich  hat.  Wo  immer  die 
Anoden  sofort  nach  Unterbrechung  des  Stromdurch- 
ganges  aus  den  Badern  gehoben  und  gut  abgespiilt 
werden,  geht  die  Chromatbildung  viel  viel  langsamer 
vor  sich,  da  diese  in  erster  Linie  eine  chemische  Reaktion 
darstellt,  die  sich  im  stromdurchflossenen  Bade  nur  in 
sehr  geringem  Mafie  zeigt.  Allerdings  wird  haufig  — 
auch  bei  sorgfaltigster  Beriicksichtigung  dieses  Um- 
standes  — der  Fehler  gemacht,  die  aus  dem  Bade  ge- 
hobenen  Anoden  nicht  griindlich  abzuspritzen  und  in 
ein  Wasserbad  zu  stellen,  wodurch  chemische  ^Wirkung 
der  noch  anhaftenden  Badlosung  unmoglich ‘'gemacht 
wird.  In  diesem  Falle  bilden  sich  fast  durchweg  verhalt- 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


B 86 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

■ Edm.  R.  Thews,  Verchromungs-Anoden  Mrtanohafttche. Ausg.B 

o.  Jg.  1951  Heft  6 


nismaBig  lockere  Schichten,  die  sich  allmahlich  ablosen 
und  infolge  ihres  hohen  spezifischen  Gewichtes  unschad- 
lich  zum  Boden  der  Wannen  absinken. 

Selbstverstandlich  spielen  auch  die  Badbedingungen, 
besonders  die  Zusammensetzung  der  Bader  eine  groBe 
Rolle.  Es  ist  bekannt,  daB  die  schwefelsauren  Chrom- 
bader  eine  viel  schwachere  Wirkung  auf  die  Hartblei- 
anoden  aufweisen,  als  die  Fluoridelektrolyten,  in  denen 
die  Anoden  sich  sehr  schnell  mit  harten  stromundurch- 
lassigen  Schichten  bedecken.  Andererseits  ist  es  durch- 
aus  nachteilig,  die  Bedingungen  des  Verfahrens  so 
einstellen  zu  wollen,  daB  periodische  Reinigungen  un- 
bedingt  vermieden  werden,  es  ist  ja  nicht  ausschlieB- 
licher  Zweck  der  Verchromungsverfahren,  die  Anoden 
sauber  zu  halten,  sondern  gute  Verchromungen  auf 
moglichst  wirtschaftliche  Weise  zu  erzielen.  Im  gegen- 
wartigen  Stande  der  Entwicklung  der  Verchromungs- 
bader  und  -bedingungen  erscheint  es  noch  unmoglich, 
die  Bildung  dieser  Krusten  vollkommen  zu  verhindern, 
ohne  andere,  fur  die  Verchromungen  giinstige  Faktoren 
zu  benachteiligen. 

Sehr  gunstig  in  dieser  Beziehung  ist  die  schon  vor- 
stehend  erwahnte  Bildung  der  braunschwarzlichen  Blei- 
superoxydschicht  auf  die  neuen  oder  sauber  gereinigten 
Anoden  mittels  Durcharbeiten  in  einem  Schwefelsaure- 
elektrolyten  vor  ihrem  Einsatz  in  die  Verchromungs- 
bader.  Durch  diese  Schichten  wird  die  Bildung  fest  haf- 
tender  Chromatschichten  erschwert;  sie  bleiben  verhalt- 
nismaBig  locker  und  fallen  leicht  ab  oder  lassen  sich 
schon  durch  verhaltnismaBig  weiches  Biirsten  entfernen, 
ohne  allzugroBen  Materialverlust  zu  verursachen. 

Das  zweite,  gelegentlich  empfohlene  Verfahren,  die 
Verchromungsbader  niemals  stromlos  stehen  zu  lassen, 
sondern  nach  Herausnahme  der  Ware  bzw.  in  Betriebs- 
pausen  mit  ,,Dummi-Kathoden“  zu  behangen,  ist 
selbstverstandlich  zu  beanstanden,  weil  dadurch  ein 
im  Gesamtbild  der  Verchromungsverfahren  verhaltnis- 
maBig  geringer  Nachteil  durch  einen  viel  groBeren  Nach- 
teil  vermieden  werden  soli.  AuBerdem  lieBe  sich  auch 
dadurch  eine  allmahliche  Verkrustung  der  Anoden  nicht 
vermeiden,  besonders  wo  mit  Fluoridbadern  verchromt 
wird. 

Sehr  wichtig  fur  die  gleichmaBige  Verchromung,  be- 
sonders profilierter  Waren,  ist  auch  die  Form  der  Anoden. 
Die  Streukraft  und  Tiefenwirkung  der  Verchromungs- 
bader sind  nicht  besonders  hoch;  sie  nehmen  mit  stei- 
gendem  Gehalt  der  Elektrolyten  an  dreiwertigen  Chrom- 
verbindungen  zu.  Es  ist  deshalb  notwendig,  die  Form 
der  Anoden  denen  der  Kathodenflachen  moglichst  an- 
zugleichen.  Es  ist  schon  eingangs  darauf  hingewiesen 
worden,  daB  besonders  komplizierte  Profile  die  Ver- 
wendung  von  Weichbleianoden  giinstiger  erscheinen 
lassen,  weil  sich  diese  wegen  ihrer  leichten  mechanischen 
Verformbarkeit  ganz  besonders  fur  diese  Zwecke  eignen. 
Ublicherweise  werden  die  Anoden  in  Form  von  2 tis  5 mm 
starken  Streifen  von  50  tis  100  mm  Breite  und  den  Katho- 
den  moglichst  genau  angepafiter  Lange  verwendet.  Die 
genannten  Breiten  werden  selten  iiberschritten,  um 
zwischen  den  Anoden  .geniigend  freien  Raum  zur  rest- 
losen  Absaugung  der  Badnebel  zu  gewahrleisten.  Die 
Innenanoden  miissen  ebenfalls  den  inneren  Profilen 
der  hohlen  Ware  angepaBt  sein.  Gewohnlich  betragen 
die  Durchmesser  der  Innenanoden  30 — 60%  der  Hohl- 
raumdurchmesser.  Zur  Erleichterung  des  Stromungs- 
umlaufes  bzw.  der  Badbewegung  innerhalb  der  verhalt- 
nismaBig engen  und  in  sich  abgeschlossenen  Hohlraume 
wird  oft  empfohlen,  die  Anoden  zweckentsprechend  zu 
lochen.  Hierdurch  wird  auch  das  Entweichen  des  Was- 
serstoffes  bzw.  der  Badnebel  unterstiitzt. 

In  manchen  Fallen  haben  sich  als  Anoden  auch  Blei- 
bzw.  Hartbleirohre  bewahrt,  besonders  als  Hilfsanoden 
in  Verbindung  mit  den  xiblichen  Bandanoden.  Hierbei 


kommt  es  gelegentlich  zu  Stromleitungsschwierigkeiten. 
In  Fallen  dieser  Art  sind  betrachtliche  Verbesserungen 
durch  Einfiihrung  passender  Kupferstabe  in  die  Rohre 
erzielt  worden.  Selbstverstandlich  miissen  dann  die 
offenen  Enden  der  Rohranoden  mit  Blei  zugeschweiBt 
werden,  um  unmittelbare  Beriihrung  der  Kupferteile 
mit  dem  Elektrolyten  zu  verhindern. 

Das  Verhaltnis  der  Anoden - zur  Kathodenflache  ist 
ebenfalls  von  bestimmender  Wichtigkeit,  da  hiervon 
nicht  nur  die  Streukraft  und  Tiefenwirkung  der  Bader 
mitbestimmt  wird,  sondern  vor  alien  Dingen  auch  das 
Verhaltnis  zwischen  den  dreiwertigen  Chromverbin dun- 
gen  und  den  Chromsauregehalten  der  Elektrolyten. 

Sind  die  Elektrodenverhaltnisse  und  die  iibrigen  Ar- 
beitsbedingungen  so,  daB  ein  optimaler  anodischer 
Stromdichtenbereich  aufrecht  erhalten  wird,  kanri  auch 
mit  giinstigsten  Gehalten  an  dreiwertigen  Chromver- 
bindungen  gerechnet  werden,  die  unter  den  iiblichen 
Bedingungen  etwa  zwischen  5 und  12  g/1  Cr203  schwan- 
ken.  Von  der  anodischen  Stromdichte  hangt  die  Auf- 
oxydation  dieser  dreiwertigen  Salze  zu  Chromsaure 
ab.  Diese  Oxydationswirkung  nimmt  mit  steigender 
anodischer  Stromdichte  ab.  Da  jedoch  der  Gesamtwir- 
kungsgrad  des  Verfahrens  bestimmte  minimale  anodi- 
sche  Stromdichten  erfordert,  muB  ein  optimales  Gleich- 
gewicht  angestrebt  werden,  das  durch  ein  bestimmtes 
Anoden-Kathodenverhaltnis  mitbestimmt  wird.  Dieses 
Verhaltnis  schwankt  je  nach  den  Gesamtbedingungen 
zwischen  1:1  und  3:1.  Durchschnittlich  sollen  die 
Anodenflachen  sich  den  Kathodenflachen  gegeniiber 
wie  1,25 — 1,75:1,00  verhalten.  Sind  die  Anodenflachen 
zu  klein,  die  anodischen  Stromdichten  also  zu  hoch,  so 
steigt  der  Gehalt  an  dreiwertigen  Chromsalzen  mit  ent- 
sprechend  abnehmender  anodischer  Oxydationswirkung 
so  hoch,  daB  die  Leitfahigkeit  und  das  Glanzintervall 
betrachtlich  verringert  werden. 

AbschlieBend  sei  noch  kurz  auf  die  Auswirkungen 
moglicher  V erunreinigungen  der  Anoden  auf  die  verschie- 
denen  Badbedingungen  und  Verchromungsergebnisse 
eingegangen.  Da,  wie  eingangs  betont,  nur  reine  Bleie 
und  reines  Antimon  fur  diese  Zwecke  benutzt  werden 
diirfen,  ist  die  Art  und  Menge  dieser  Verunreinigungen 
begrenzt.  AuBerdem  wird  daran  erinnert,  daB  unter 
normalen  Betriebsbedingungen  nur  ganz  geringe  Mengen 
dieses  Anoderimateriales  in  Losung  gehen. 

Elektrolytblei  ist  99,99%  rein,  bestes  Hiittenweichblei 
99,95  bis  99,97%  rein.  Die  Hauptverunreinigungen  sind 
Antimon,  das  ja  ohnehin  zugesetzt  wird,  und  ganz 
minimale  Reste  von  Zinn.  Theoretisch  kann  allerdings 
selbst  im  Elektrolytblei  Wismut,  Kupfer,  Eisen,  Zinn 
und  Kadmium  neben  Antimon  enthalten  sein,  doch 
handelt  es  sich  dabei  um  so  geringe  Spuren,  daB  in  An- 
betracht  der  geringen  Loslichkeit  der  Anoden  auch  im 
Laufe  monatelanger  Betriebsdauer  eine  erwahnenswerte 
Verunreinigung  der  Elektrolyten  aus  den  Anoden  nicht 
befiirchtet  zu  werden  braucht.  Wirklichen  Schaden 
konnen  in  den  Chromelektrolyten  jedoch  nur  Zink  und 
Arsen  anrichten,  durch  welche  rauhe,  stumpfe  oder 
unpolierbare  Verchromungen  verursacht  werden,  und 
diese  Verunreinigungen  sind  in  den  besten  Bleisorten 
nicht  vorhanden.  Das  Elektrolytantimon  ist  allerdings 
nicht  so  rein.  Es  enthalt  durchschnittlich  99,5%  An'ti- 
mon,  doch  besteht  der  groBte  Prozentsatz . der  Ver- 
unreinigungen  aus  Blei,  mit  geringeren  Mengen  Kupfer 
und  Eisen.  Wird  bedacht,  daB  die  Anoden  nur  etwa 
5 — 6%  Antimon  enthalten,  so  besteht  auch  in  dieser 
Beziehung  keine  erwahnenswerte  Verunreinigungs- 
moglichkeit  fur  den  Elektrolyten.  Gewohnliches  raffi- 
niertes  Huttenantimon  enthalt  allerdings  meist  Arsen 
in  Mengen  von  0,03  bis  0,3  oder  gar  0,5%.  Es  muB  also 
fur  diese  Zwecke  stets  ein  moglichst  arsenarmes  oder 
-freies  Antimon  angefordert  werden.  MO  1889 
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Wenig  beachtete  Storquellen  beim  Galvanisieren 

Von  Georg  Schuster,  Solingen-Merscheid 


Produktionsausfall,  WeggieBen  alter  Bader,  tagelanges  Her- 
umdoktern  und  alle  paar  Tage  falliges  Regenerieren  kann  viel- 
fach vermieden  werden,  wenn  man  einmal  daran  geht,  den 
Fehler  auBerhalb  der  Bader  zu  suchen.  Bevor  man  eineLiefer- 
firma  fur  Salze  als  den  Schuldigen  verurteilt  oder  wie  es  oft 
vorkommt,  fur  den  Schaden  haftbar  macht,  oder  den  Arbeiter 
der  Nachlassigkeit  beschuldigt,  muB  man  erst  mal  die  Isolie- 
rung  der  Bader  uberpriifen.  Wie  oft  muB  man  dann  das  Chrom- 
bad  zur  Halfte  erneuern,  um  den  rasch  ansteigenden  Eisen- 
gehalt  prozentual  zu  senken.  Mancher  Verchromer  klagt  dar- 
iiber,  dafi  die  Innenwande  im  Jahr  2 — 3 mal  an  durchfressenen 
Ecken  und  am  Badspiegelrand  geschweiBt  werden  miissen,  nicht 
zu  sprechen  vomUmfullen,  Reinigen  und  demEngpaB,  der  da- 
durch  entsteht.  Mancher  Meister'und  Galvan iseurgehilfe  kann 
sich  solch  haufige  Mangel  vom  Halse  schaffen  und  ruhiger 
nach  Hause  gehen,  wenn  er  die  Nachtschicht  iibergibt:  Er  muB 
die  Erdschliisse  beachten,  seine  Anlage  isolieren.  Und  zwar 
griindlich  und  allseitig. 

Als  erstes  wird  er  die  Wannen,  bes.  Eisenwannen  auf  Steatit- 
fiiBe  stellen  statt  wie  bisher  auf  den  Zementboden,  auf  Stein- 
platten  oder  auf  ewig  nasse  Holzbohlen.  Denn  dadurch  erreicht 
er,  daB  der  Strom,  der  zum  Entfetten  oder  zur  Metallabschei- 
dung  gebraucht  wird,  nicht  zum  Teil  abwandert,  bzw.  mit 
anders  gepolten  Badern  reagiert. 

Als  nachstes  wird  man  die  Eisen-  oder  Bleiwandung  mit 
losen  Drahtglasplatten  versehen.  Dadurch  wird  der  Strom  ge- 
zwungen,  seinen  Weg  durch  den  etwas  unbequemen  Bad- 
widerstand  zur  Ware  zu  nehmen  statt  in  die  nur  Zentimeter 
entfernte  Metallwand.  Der  Strom  sucht  sich  ja  bekanntlich 
den  kurzesten  und  bequemsten  Weg.  Wie  haufig  wirken  in 
Badern  ohne  Glasauskleidung  der  Bleimantel  oder  vielfach 
auch  die  Badwarmer  als  Kathode,  oder  noch  haufiger  und  weit 
schlimmer:  als  Anode,  was  sich  in  zerstorten  Bleiverkleidun- 
gen,  Schaum-  bzw.  Sauerstoffbildung  an  denselben  und  vor 
allem  an  rauhen  Niederschlagen  in  der  Nahe  des  Bleies  offen- 
bart.  Der  Elektrolyt  wird  durch  Bleianreicherung  sehr  schnell 
minderwertig  und  oft  unbrauchbar. 

Weiter:  Da  hangt  die  im  Bad  befindliche  Dampfheizungs- 
schlange  direkt  am  gesamten,  weitverzweigten  Rohrsystem, 
an  Kesseln,  und  wer  weifi  mit  was  noch  allem  verbunaenen 
Wasserrohren  und  Wasserablaufen.  Es  fehlt  nur  eine  winzige 
Isolierung  (siehe  weiter  unten).  — Nicht  selten  hangt  die 
Wasserleitung  an  der  Heizungs-  bzw.  KiihlauBenwanne.  Gas- 
rohre  und  ihre  Beheizung  verbinden  einzelne  Bader  unter- 
einander  und  — - mit  dem  Gasrohrnetz.  Das  bewirkt  z.  B. 
zwischen  2 Badern,  von  denen  eines  anodisch,  das  andere 
kathodisch  arbeitet,  einen  StromfluB  von  50,  100  und  weit 
meHr  Ampere,  je  nach  Anodenflache,  Badvolumen,  Glasaus- 
kleidung und  was  da  alles  mitwirkt  oder^bremst.  Ganz  zu 
schweigen  von  der  Elementbildung,  die  vielfach  als  Gegen- 
spannung  wirkt.  Abgesehen  vom  abwandernden  Gleichstrom 
z.  B.  in  die  Rohrleitungen,  welche  wieder  das  gesamte  Stahl- 
geriist  eines  Baues  mit  dem  Bad  verbinden,  gelangen  die  un- 
kontrollierbarsten  vagabundierenden  Wechselstrome  von  alien 
moglichen  Maschinen,  Kondensatoren,  Anlagen  mit  ihren 
evtl.  Defekten  in  [die  Bader.  Also  ganze  Biindel  von  Storungs- 
quellen  und  -ursachen. 

Abhilfe  ist  verhaltnismaB  ig  einfach  und  von  jedem  gewissen- 
haften  Installateur  auszufiihren.  Z.  B.  ist  in  der  Absauge- 


leitung  zwischen  Exhaustor  und  dem  Absaugerahmen  eine 
gewinkelte  Gummidichtung  anzubringen.  Wo  das  nicht  mog- 
lich,  kann  man  einen  3 cm  breiten  Rohrabstand  schaffen  und 
mit  Gummi,  Mipolam  oder  ahnlichem,  welches  von  einer 
Eisenblechmanschette  und  2 Schrauben  festgehalten  wird,  die 
unterbrochenen  Rohre  verbinden  und  zugleich  isolieren.  Gas- 
und  Wasserrohre  trennt  man,  indem  man  ein  3 cm  langes 
Stuck  heraussagt  und  die  beiden  Enden  durch  ein  15  cm 
langes,  strammsitzendes,  drucksicheres  Gummischlauchstuck 
verbindet  und  an  jeder  Seite  doppelte  Schlauchklemmen  an- 
bringt. 

Bei  Wasserleitungen  achte  man  darauf,  daB  dieses  Schlauch- 
stiick  in  einem  kleinen  Gefalle  liegt  (zum  Bad). 

Dampfleitungen  und  Kondensrohre  isoliert  man  mit  Klin- 
gerit,  dem  man  beim  Ausschneiden  aus  Platten  die  Form  der 
Verbindungsmuffen  gibt  und  evtl.  doppelt  nimmt.  E>ie  alten 
Schrauben  an  der  Muffe  ersetzt  man,  wenn  notig,  durch  solche 
schwacheren  Durchmessers,  umwickelt  sie  mit  Kunstharzband, 
wie  es  jeder  Elektriker  und  Kabelleger  hat,  und  versieht  sie 
nicht  nur  mit  eisernen,  sondern  auch  mit  Klingeritunterleg- 
scheiben,  oben  am  Schraubenkopf,  sowie  auch  an  der  Mutter. 
Dieses  Dichtungsmaterial  kann  man  sich  selbst  ausstanzen. 
Vor  allem  ist  zu  achten,  daB  kein  Dichtungsfett  *ins  Bad  fallt 
wahrend  der  Verschraubung,  was  der  Klempner  nicht  tragisch 
nimmt,  aber  einen  Nickelniederschlag  unbrauchbar  machen 
kann.  Mit  dieser  billigen  Reparatur  hat  schon  mancher  Gal- 
vaniker  mehr  erreicht,  als  mit  wochen-  und  monatelangem 
Hexen  und  Probieren,  am  Bad  selbst,  wo  er  chemische  Fehler 
suchte. 

In  diesem  Zusammenhang  ist  noch  darauf  zu  achten,  daB 
groBere,  ins  Bad  gefallene  und  vergessene  Gegenstande  nicht 
nur  den  Elektrolyten  verunreinigen,  wie  z.  B.  OfenguBteile, 
sondern  daB  der  Strom  gern  iiber  diese  Teile  seinen  Weg 
wahlt,  wenn  die  Gestelle  oder  Anoden  sehr  nahe  dabei  enden. 
Diese  Zwischen-  bzw.  Mittelleiterwirkung  darf  man  auch  an 
den  Badwarmermanteln  und  Dampfschlangen  nicht  iibersehen. 
Storungen  gibt  es  auch,  wenn  die  Badarmatur  auf  nassen  oder 
salzverkrusteten  Wannenrandern  liegt  statt  in  Porzellan-Bad- 
stangenisolatoren.  Unterdimensionierte  Kabel,  besonders  zu 
den  Glocken-  und  Trommelbadern,  tragen  auch  Schuld  an 
schlechter  oder  zu  langsamer  Metallabscheidung.  — In  Be- 
trieben,  wo  es  an  geschultem  Personal  fehlt,  werden  die 
Stromleitungsschienen  dazu  benutzt,  um  alle  moglichen  Auf- 
hangevorrichtungen  daran  aufzubewahren.  Wenn  diese  Drahte 
auch  so  geordnet  sind,  daB  kein  KurzschluB  entsteht,  kriecht 
Strom  durch  sie,  wenn  sie  mit  den  Enden  an  feuchten  Mauern, 
Tragern,  Schienen^oder  Rohren  aufliegen.  Alle  diese  groBen 
und  kleinen  Momente,  die  man  fruher  nicht  so  beachtete, 
verdienen  um  so  mehr  Aufmerksamkeit,  je  hohere  Strom- 
dichten  angewendet  werden,  worauf  ja  moderne  Bader  aus- 
gerichtet  sind.  Sind  erwahnte  Fehler  behoben  und  das  Bad 
nach  Untersuchung  durch  die  Lieferfirma  auf  seinen  richtigen 
Wert  gebracht,  so  arbeitet  es  (nach  dr  in  gen  d empfohlener 
maschineller  Filterung)  das  ganze  Jahr  zur  vollen  Zufrieden- 
heit  seines  Besitzers  oder  Betreuers,  auch  wenn  letzterer  kein 
gelernter  Galvaniseur  ist,  wenn  er  sich  einigermaBen  an  die 
Arbeitsvorschriften  halt  und  die  Zusatze  regelmaBig  gibt,  wie 
es  ihm  seine  Lieferfirma  oder  sein  Meister  angibt. 
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tmBrautur  untf  iSit  Xmiltftf 

Von  W.  Ratzeburg,  Miinchen  ^ ^ 


III.  Folge 


(Mit  57  Abbildungen) 


War  es  die  Aufgabe  unserer  ersten  Betrachtungen 
fiber  die  Heraldik,  dem  interessierten  Graveur  aller 
Sparten  seines  vielseitigen  Berufes  etwas  iiber  die  Grund- 
regeln  der  Wappenkunde  zu  sagen  und  ihm  wesentliches 
vom  Aufbau  eines  Wappens  und  von  guteh  Verhalt- 
nissen  mitzuteilen,  so  geht  es  heute  um  den  Mittelpunkt 
des  Wappens,  den  Schild  — stets  iibrigens  der  Schild ! — 
und  seinen  Inhalt. 


Beispiele  fur  Teilung  und  Figur 
Bild  1.  Pfahl.  Bild  2.  Kirchenfahne 

Fiir  den  Graveur,  den  Ziseleur  oder  den  Kupfer- 
stecher,  der  mit  Wappen  zu  tun  hat,  ist  die  Kenntnis 
der  Regeln  iiber  den  Aufbau  eines  Wappens  Voraus- 
setzung;  dariiber  hinaus  sollen  die  heute  aufgezeigten 
Gedankengange  dazu  helfen,  bei  der  Neugestaltung  von 
Wappen  dem  absolut  sicheren  Gefiihl  wappengewohnterer 
Vorfahren  bei  der  Beurteilung  dessen,  was  wappenfahig  ' 
ist  oder  nicht,  naher  zu  kommen. 


I.  Schildteilungen  oder  Heroldsbilder 

a)  einfache  Teilung en: 

Bild  3.  Stab 

,,  4.  gespalten 

,,  5.  geteilt 

„ 6.  Balken 

„ 7.  Faden  schragrechts 


Soviel  sollte  der  aufmerksame  Leser  aus  der  Folge 
dieser  Beitrage  profitieren,  daB  er,  um  haufige  Falle 
aus  der  Praxis  zu  erwahnen,  dem  Fabrikanten  einer 
neuen  Bandsage,  einer  Betonmischmaschine,  eines 
neuen  Wagentyps,  der  diese  fiir  ihn  so  wichtigen  Dinge 
in  seinem  Wappen  sehen  mochte,  sagen  kann,  was  er 
in  diesem  Falle  empfehlen  wiirde,  oder  daB  er  dem 
Hotelbesitzer  erklaren  kann,  das  Bild  seines  neuen  Ge- 
baudes  sei  nicht  wappenfahig,  dafiir  solle  er  lieber 
ein  Weinglas  in  den  Schild  setzen. 

Das  Bild  im  Wappen,  richtiger  die  Figuren  im  Wappen, 
unser  heutiges  Thema. 

Klar  trennen  sich  hier  zwei  Hauptgruppen,  die  leicht 
zu  unterscheiden  sind,  die  ,,Heroldsbilder,‘  und  die  so- 
genannten  ,,gemeinen  Figuren" , und  ihre  eindeutigen 
Merkmale : die  Linien  der  ersteren  lauten  stets  bis  zum 
Schildrand  und  die  Figuren  stehen  frei  im  Raum  (Bild  1 
und  2). 

Heroldsbilder , auch  Heroldstucke  genannt,  sind 
Schildteilungen.  Ihre  Zahl  ist  praktisch  unendlich. 


b)  Tejlungen  durch  geometrische  Figuren: 
Bild  8.  gerautet 
„ 9.  geweckt 

,,  10.  geweckt  schragrechts 

„ 11.  steigende,  eingebogene  Spitze 

„ 12.  Kugeln,  Ring 

' „ 13.  Sparren 

„ 14.  Deichselschnitt 

15.  Deichsel 
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c)  Teilungen  durch  Schnitte: 
Bild  16.  Scbuppenschnitt 
,,  17.  mit  Stufe  geteilt 
, , 18.  mit  Zinnen  gespalten 

,,  19.  wolkenformig  geteilt 

,,  20.  wellenformig  gespalten 

,,  21.  mit  Spitzen  geteilt 

,,  22.  mit  Asten  geteilt 


Ubrigens  waren  es  die  Farbflachen,  die  das  Wappen 
bildeten,  nicht  etwa  die  Linien,  auch  Schnitte  genannt. 
Zu  gewissen  Zeiten  haben  iibereifrige  Wappenforscher 
versucht,  diese  Linien  als  Ausgangspunkt  ihrer  Deutungen 
des  tieferen  Sinnes  der  damaligen  Wappen  zu  nebmen. 
Andere  wollten  in  geheimnisvoller,  ganze  Bande  fiillenden 
Forschungsarbeit  die  besagten  Linien  auf  die  Runen 
zuriickfiihren,  obgleich  diese  langst  begraben  und  ver- 
gessen  waren,  als  die  ersten  Wappen  entstanden. 

Diese  Wappen  aber,  speziell  die  Heroldsbilder,  ent- 
stammen  einer  viel  weniger  komplizierten  Zeit  und  sie 
sprechen  demzufolge  auch  eine  einfache,  unkomplizierte 
Sprache. 

Eine  ausfiihrlichere  Besprechung  der  Heroldsbilder 
eriibrigt  sich  an  dieser  Stelle,  dafur  tritt  eine  groBere 
Zahl  von  Abbildungen  mit  den  dazugehorenden  Be- 
zeichnungen  versehen. 


e)  Teilungen  durch  Kreuze: 
Bild  26.  geviertes  Kreuz 
,,  27.  Standerkreuz 

,,  28.  Fadenkreuz 
,,  29.  Andreaskreuz 

,,  30.  Malteserkreuz 


d)  Schildteilungen: 
Bild  23.  Schildhaupt 
,,  24.  Schildfufi 

,,  25.  Schildflanke 


Maximilian  Gritzner  hat  im  Jahre  1890  in  seiner  heral- 
dischen  Terminologie  allein  953  derartige  Teilungen 
abgebildet.  Sie  entstanden  ganz  einfach  aus  dem  Be- 
streben  der  Tausende  von  Geriisteten  heraus  — ein 
jeder  fur  sich  — Zeichen  zu  suchen,  die  der  andere  nicht 
hatte,  um  sich  kenntlich  zu  machen  fur  Feind  und 
Freund  und  so  entstanden,  oft  nur  durch  einen  einzigen 
Strich  mit  einem  breiten  Pinsel  fiber  einen  einfarbigen 
Schild  „Pfahle,  Stabe,  Balken,  Leisten  und  Faden", 
je  nachdem  man  die  Striche  senkrecht  oder  wagerecht 
zog.  Man  ,,spaltete“  den  Schild  oder  man  ,,teilte"  ihn, 
horizontal  oder  schrag.  v 

Zu  diesen  einfachen  Teilungen , von  denen  einige  ge- 
zeigt  sind  (Bilder  3 — 7)  traten  dann  noch  geometrische 
Figuren  hinzu:  Wiirfel,  Rauten,  Wecken,  Dreiecke, 
Spitzen,  Kugeln,  Ringe,  Sparren,  Gopel,  Deichsel  und 
andere  mehr  (Bilder  8 — 15). 

Die  teilenden  Linien  waren  nicht  immer  glatt,  sie 
erschienen  schuppen-  und  zahnformig  geschnitten , als 
Stufen-  und  Zinnenlinien,  wolken-  und  wellenformig, 
mit  Spitzen  und  mit  Asten  versehen  (Bilder  16 — 22). 

,,Schildhaupt“ , ^Fup"  und  },Flanke(t  ergaben  weitere 
Teilungsmoglichkeiten  (Bilder  23 — 25)  und  da  das  alles 
in  den  6 Tinkturen  der  Heraldik  nach  Wunsch  dar- 
gestellt  werden  konnte,  ergab  sich  die  eingangs  erwahnte 
Vielzahl  der  Heroldsbilder. 


11.  Figuren 

a)  Kreuze: 

Bild  31.  Lothringer- Kreuz 
,,  32.  Kleeblatt- Kreuz 

,,  38.  Kriicken- Kreuz 

,,  34.  Anker-Kreuz 

,,  35.  Nagelspitz-Kreuz 

,,  36.  Russisches-Kreuz 

,,  37.  Antonius-Kreuz 
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b)  Tiere: 

Bild  38.  Lowe 
, , 39-  Adler 

,,  40.  leopardierter  Lowe 

,,  41.  Tatze 

,,  42.  wachsender_  Bracke 

Eine  groBe  Gruppe  der  Wappenfiguren  bilden  allein 
die  Kreuze;  sie  gehoren  zum  Teil  zu  den  Heroldsbildern, 
soweit  sie  Schildteilungen  sind,  das  heiBt  wieder,  soweit 
ihre  Linien  bis  zum  Schildrand  verlaufen,  wie  beispiels- 
weise  ein  quadriertes  Kreuz,  ein  Standerkreuz,  ein 
Fadenkreuz,  wahrend  ein  Andreaskreuz,  ein  Schacher- 
oder  ein  Malteserkreuz  auch  zur  Figur  werden  kann, 
wenn  es  frei  im  Wappenfeld  steht  (Bilder  26 — 30). 

Die  Zahl  der  Kreuze  ist  groB,  an  die  60  verschiedene, 
viel  gebrauchte,  werden  gezahlt.  Eine  Reihe  der  wich- 
tigsten  wird  hier  gezeigt  (Bilder  31 — 37). 

Die  zweite  Gruppe  sind  die  t)gemeinen  Figur  en“. 
Innerhalb  dieser  werden  unterschieden : Natiirliche, 
kiinstliche  und  erdichtete  Figuren. 

Ihre  Motive  stammen  aus  dem  Tierreich  und  der 
Pflanzenwelt,  aus  dem  Gebiete  der  Naturerscheinungen 
und  der  Himmelskorper,  aus  der  Kunsty  dem  Hand- 
werk,  der  Technik  und  nicht  zuletzt  hat  die  Figur  des 
Menschen  oder  Teile  davon  zum  Vorwurf  fur  zahllose 
Wappen  gedient. 

Wie  schon  gesagt,  alle  diese  Figuren  stehen  frei  im 
Raum,  aber  eine  Hauptregel  verlangt,  daB  sie  das  Feld 
moglichst  vollstandig  ausfullen  sollen.  Das  fiihrt  oft 
zu  anatomisch  zwar  nicht  vertretbaren  Veranderungen, 
die  aber  deshalb  um  so  wappengerechter  sein  konnen. 


c)  Pflanzen: 

Bild  43.  gekreuzte  Aste 
„ 44.  Rose 

45.  Nesselblatt 
,,  46.  Seeblatt 


Die  Darstellung  soil  keinen  Wert  legen  auf  eine  recht 
naturgetreue  Wiedergabe,  man  stilisiere  den  Gegen- 
stand,  achte  aber  darauf,  daB  der  Stil  des  gesamten 
Wappens  mit  der  Darstellung  der  Figur  im  Einklang 
stehe.  Die  stilistische  Einheit  ist  wichtig. 

Der  groBte  Teil  der  Figuren  wird  im  Profil,  den  Blick 
nach  der  (heraldisch)  rechten  Seite  gewandt,  dargestellt. 

Die  Farben,  besonders  in  der  alten  oHeraldik,  haben 
mit  den  naturlichen  gar  nichts  zu  tun,  die  Wappenkunst 
kennt  ebenso  rote,  blaue,  wie  schwarze,  silberne  und 
goldene  Lowen,  Pferde  oder  Adler. 

Die  Tiere  eroffnen  den  Reigen  der  naturlichen  Fi- 
guren, an  ihrer  Spitze  Lowe  und  Adler.  Der  Lowe  wird 
schlank,  ja  mager  dargestellt,  den  Rachen  weit  ge- 
offnet,  die  Zunge  ausgeschlagen,  den  Schweif  aufge- 
bogen.  In  seiner  Gesellschaft  finden  wir  den  Panther, 
den  Leoparden  und  den  ,,leopardierten"  Lowen,  einen 
Lowen  in  schrei tender  Stellung,  den  Kopf  ,,en  face" 
gestellt,  den  Schweif  uber  den  Riicken  geschlagen 
(Bilder  38  und  40).  ° 

Den  Adler  finden  wir  fast  immer  auffliegend  mit 
gespreizten  Fangen,  offenem  Schnabel,  die  Zunge  aus- 
geschlagen, die  Fliigelknochen  (Saxen)  einwarts  ge- 
bogen  mit  einem  ornamental  ausgebildeten  Schweif 
(Bild  39). 

Das  Pferd,  der  Steinbock,  Hirsch,  Eber,  Wolf,  Bar 
und  Fuchs  sind  haufig  im  Wappen  zu  finden,  auch 
Gans,  Hahn,  Amsel,  Star,  Storch,  Kranich  und  Pelikan 
begegnen  uns  ebenso  wie  die  Haustiere,  das  Schaf,  der 
Hund  und  der  Stier  und  wie  mannigfache  Tiere  des 
Wassers,  Fische,  Schlangen  und  Krebse.  Aber  auch  Teile 
von  Tieren,  das  Geweih,  Kopfe,  Fliigel  und  Klauen  sind 
bekannte  Figuren  im  Wappen  (Bild  41). 

Zu  den  naturlichen  Figuren  liefert  der  Mensch  einen 
groBen  Anteil  an  der  Wappengestaltung. 

Konige  und  Ritter,  Heilige  und  Narren,  Engel  und 
Jungfrauen,  wilde  Manner  sind  haufig  zu  finden.  Der 
EinfluB  der  Kirche  hat.sich  zu  alien  Zeiten  stark  be- 
merkbar  gemacht;  .der  Monch,  die  Nonne,  der  Kopf 
des  Mohren  und  vieles  andere  zeugen  davon. 

Haufig  ist  die  Darstellung  von  Tier  und  Mensch  in 
,,wachsender"  Figur,  das  heiBt  nur  die  Wiedergabe  von 
Kopf,  Armen  und  Rumpf  (Bild  42). 

Ebenso  wie  bei  den  Tieren  bringen  viele  Wappen  Teile 
des  menschlichen  Korpers  zur  Darstellung,  Arme,  Hande, 
Beine,  Kopf  und  Rumpf. 

Soviel  zu  Mensch  und  Tier. 

Das  Reich  der  Pflanzen  bietet  in  der  Darstellung 
natiirlicher  Figuren  ebenfalls  viele  Moglichkeiten. 

Baume,  Zweige,  Blatter,  sind  ebenso  haufig  wie 
Bliiten  und  Friichte.  Die  Linde,  die  Eiche,  der  Ahorn 
und  die  Weide  kommen  oft  vor,  durchaus  nicht  immer 
als  ganzer  Baum,  oft  stark  stilisiert,  als  Stamm  mit 
Wurzeln,  einigen  Zweigen  und  wenigen  Blattern. 

Der  diirre  Ast,  oft  brennend,  oder  zwei  gekreuzte  Aste 
sind  sehr  alte  Wappenfiguren,  letztere  in  Tirol  haufig 
zu  finden  (Bild  43). 

Unter  den  Bliiten  nehmen  die  Rose  (Bild  44),  stets 
stilisiert,  mit  5 — 8 Blattern  und  die  Lilie,  in  Frank- 
reich  besonders  haufig,  den  ersten  Rang  ein. 

Das  Kleeblatt,  das  Nesselblatt  und  das  Seeblatt 
(Bilder  45 — 46)  werden  oft  verwandt,  ebenso  der  Pinien- 
zapfen,  die  Distel  und  das  Korn. 

Aus  dem  Reich  der  Natur  finden  wir  weiter  die  Sonne, 
den  Mond  und  die  Sterne,  Sonne  und  Mond.  oft  mit 
Gesichtern,  die  Sonne  mit  16  Strahlen,  den  Mond  in 
alien  Lagen,  oft  mit  Sternen  zusammen,  die  Sterne 
5 — 8strahlig,  die  Strahlen  kantig.  In  manchen  Wappen 
treten  stark  stilisierte  Wolken  auf  und  der  Regenbogen 
ist  zu  finden,  seltener  Blitz  und  Sturm. 

(SchluB  folgt.) 
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Von  H.  Krause 


(SchluB  aus  Heft  5,  Seite  B 60) 


Spritzpistolen  werden  von  verschiedenen  Firmen  ge- 
liefert,  ihre  allgemeine  Bauart  kann  als  bekannt  voraus- 
gesetzt  werden.  Unser  Bild  1 zeigt  eine  bekannte  Farb- 
spritzpistole. Neben  den  Pistolen  mit  SchlauchanschluB 
an  Farbdruckkessel  hat  man  solche  mit  Farbbehalter, 
der  sich  entweder  fiber  der  Pistole  oder  hangend  unter 
der  Pistole  befindet.  Die  letztere  Bauart,  bei  der  der 
Lack  lediglich  durch  die  Saugwirkung  des  PreBluft- 
strahles  in  die  Pistole  befordert  wird,  eignet  sich  mehr 
fur  diinnfliissige  Lacke  und  Farben,  wie  Zapone,  wahrend 
die  erstgenannte  Bauart,  bei  der  La,ck  oder  Farbe  durch 
die  Schwerkraft  der  Zerstaubungsdiise  zugefiihrt  wird, 
fur  weniger  dunnfliissiges  Spritzgut  vorzuziehen  ist.  Bei 
besonders  dickfliissigem  Spritzgut  wird  der  Inhalt  des 
Saug-  oder  FlieBtopfes  unter  Druck  gesetzt  oder  man 
verwendet  besser  ein  besonderes  DruckfarbgefaB. 

In  groBeren  Betrieben  ist  dagegen  das  Umlaufver- 
fahren  in  Anwendung,  bei  dem  das  Spritzgut  aus  einem 
groBen  Behalter  der  Pistole  nach  Bild  1 durch  ein  beson- 
deres, aus  Forderpumpe  und  Schlauchleitungen  be- 
stehendes  Umlaufwerk  zugefiihrt  und  in  standigem 
Kreislauf  zum  Farbbehalter  zuriickgefiihrt  wird,  wobei 
ein  Absetzen  vermieden  und  standig  gleiche  Konsistenz 
gewahrleistet  wird. 

Eine  elektrische  Farbspritzpistole  ohne  Kompressor 
mit  Warmluftgeblase  arbeitend,  zeigt  unser  Bild  2.  Der 
eingebaute  24-polige  Motor  macht  20000  Umdr.  i.  d.  Min. 
bei  einem  Verbrauch  von  180  Watt.  Er  ist  auf  Kugel- 
lager  mit  Selbstschmierung  montiert.  Die  Farbbecher 
werden  auswechselbar  mit  schlieBendem'  Deckel  gelie- 
fert,  so  daB  der  Ubergang  von  der  einen  Farbe  zur  an- 
deren  rasch  erfolgen  kann.  Zum  einwandfreien  Filtrieren 
der  Farbe  wird  ein  zu  den  Farbtopfen  passendes  Farb- 
sieb  geliefert.  Die  Handhabung  ist  einfach,  da  die  ein- 
zige  Zuleitung  zur  Pistole  nur  aus  dem  Kabel  zur  Strom- 
zuleitung  besteht.  Druckerzeuger  und  Duse  sind  eng 
zusammengebaut,  so  daB  kein  Druckverlust,  keine  Ab- 
kiihlung  der  Luft  mit  Kondenswasserbildung  und  damit 
keine  Farbflecken  entstehen.  Die  Luft  wird  beim  Ein- 
tritt  in  die  Pistole  filtriert  und  durch  Abkiihlung  des 
Motors  erhitzt,  mit  der  Farbe  vermischt,  erwarmt  durch 
die  Duse  gespritzt. 

Es  gibt  natiirlich  heute  noch  viele  der  hochentwickel- 
ten  Farbspritztechnik  rechnungtragende  Sonderkon- 
struktionen,  sowohl  an  Farbspritzpistolen  z.  B.  Hei- 


zungspistolen  fiir  warm  oder  heiB  zum-  Ausspritzen 
kommende  Fliissigkeiten,  evtl.  mit  vorschaltbarem 
Lufterhitzer,  Schragstrahlpistolen  mit  langem  Rohr  fur 
schwer  zugangliche  Spritzstellen,  entsprechende  Vor- 
richtungen,  die  auch  an  normalen  Spritzpistolen  ange- 
bracht  werden  konnen,  Luftmotoren,  DruckfarbgefaBe 
mit  Handriihrwerk,  Farbschlauchreiniger,  Luftfilter, 
Farbspritzmasken  mit  Vorfilter  und  Aktivkohlefiltern 
usw.  Wir  miissen  hier  auf  Einzelbesprechungen  ver- 
zichten  und  auf  die  Druckschriften  der  Firmen  ver- 
weisen.  Was  den  Gesundheitsschutz  der  Belegschaft 
betrifft,  mochten  wir  das  Atemschutzgerat  nicht  un- 
erwahnt  lassen,  denn  der  Schutz  der  Belegschaft  vor 
Farbnebeln  und  Losungsmitteldampfen  ist  nicht  weniger 
wichtig  als  die  technische  Ausfiihrung  des  Lack-  und 
Farbspritzens.  Die  Drdger- Halbmaske  wird  gegen  Nitro- 
farben,  Kunstharzlacke  und  Chlorkautschuklack  mit 
Farbspritzfilter  und  Vorfilter  geliefert,  sie  geniigt  in  gut 
luftbaren  Raumen.  Beim  Spritzen  in  Kabinen,  engen 
Raumen,  im  Innern  von  Behaltern  u.  dgl.  treten  aber 
Farbnebel  in  so  hoher  Konzentration  auf,  daB  Filter  in 
kurzer  Zeit  verbraucht  sind.  Hierfiir  wurde  ein  Farb- 
spritzschutzgerat  entwickelt,  das  den  Benutzer  mit 
PreBluft  aus  der  vorhandenen  Druckluftleitung  versorgt. 
Es  besteht  aus  einer  an  einer  leichten,  waschbaren  Ivopf- 
haube  befestigten  Mund  und  Nase  bedeckenden  Halb- 
maske, wahrend  die  Haube  Kopf  und  Haar  schutzt. 
Die  Halbmaske  ist  durch  einen  Schlauch  mit  der  SchnelL 
trennstelle  des  Regelventils,  das  am  Koppel  des  Ar- 
beiters  befestigt  ist,  verbunden.  Das  Regelventil  hat 
die  Aufgabe,  die  von  unten  zugefiihrte  PreBluft  durch 
eine  Duse  und  Zusatzventil  zur  Atemmaske  und  einen 
Zweigstrom  durch  ein  anderes  Regelventil  zur  Farb- 
spritzpistole zu  leiten.  Ein  Filter  macht  die  PreBluft 
fiir  Atemzwecke  verwendbar.  Eine  Einrichtung  macht 
es  dem  Benutzer  moglich,  sich  im  Notfall  sofort  vom 
PreBluftschlauch  frei  zu  machen. 

Zur  Erzeugung  der  PreBluft  dienen  Kompressoren,  die 
von  Spezial-Maschinenfabriken  in  verschiedenen  GroBen 
und  Ausfiihrungen  geliefert  werden,  sowohl  zur  festen 
Aufstellung  als  fahrbar,  kleinere  tragbar. 

Im  Gegensatz  zu  den  beim  Niederdruckverfahren  oft 
verwendeten  Schaufelgeblasen  sind  die  Kompressoren 
Kolbenmaschinen  mit  einem  oder  mehreren  Zylindern. 
Die  langsam  laufenden  Kompressoren  mit  langerem 
Hubweg  sind  geringerer  Abnutzung  unterworfen,  auch 
ist  die  Gefahr  der  Verunreinigung  der  PreBluft  durch 
Oldampf  oder  Kondenswasser  geringer  und  die  Gefahr 
der  Erhitzung  durch  die  Verdichtung  der  Luft,  so  daB 


Bild  1.  Farbspritzpistole  mit  SaugfarbgefaB  und  Luftdruckregler 
Werkfoto:  Defag-DeVilbiss 


Bild  2.  Electrospray 
Werkfoto:  M.  Schneider,  Schwenningen 
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sie  sich  durch  Fortfall  mancher  Teile  billiger  stellen, 
sie  machen  aber  die  Zwischenschaltung  eines  groBeren 
Luftkessels  notig,  da  sonst  die  Luftzufiihrung  zur  Spritz- 
pistole  ungleichmaBig  wird,  was  ein  Spucken  der  Pistole 
verursacht.  Bei  stationaren  Anlagen,  bei  denen  der 
Kompressor  in  einem  besonderen  von  Farbnebeln  freiem 
Raum  aufgestellt  werden  soli,  kann  der  Windkessel 
neben  diesem  aufgestellt  werden,  er  soli  aber  nicht  zu 
weit  von  der  Spritzstelle  entfernt  sein,  da  durch  die 
Entspannung  der  komprimierten  Luft  Kondenswasser 
entstehen  und  sich  in  der  Rohrleitung  ansammeln  kann. 
Wasser-  und  Olabscheider  sind  deshalb  vor  jeder  Spritz- 
pistole  anzuordnen.  Vor  dem  Kompressor  ist  ein  Frisch- 
luftf liter  zur  Abscheidung  des  in  der  Luft  enthaltenen 
Staubes  anzubringen. 

Bei  schnellaufenden  Kompressoren  mit  kleinem  Hub 
treten  groBere  Druckschwankungen  nicht  auf , so  dafl 
auf  einen  Windkessel  verzichtet  werden  kann,  dagegen 
ist  der  Cl-  und  Kondenswasserabscheidung  groBere 
Sorgfalt  zu  widmen.  Die  schnellaufenden  Kompressoren 
werden  auch  bei  Niederdruckspritzanlagen  verwendet. 

Durch  gedrangte  Bauart  und  Anordnung  aller  Gerate 
auf  kleinstem  Raum  sind  im  Bau  dieser  Kompressoren 
weitgehende  Verbesserungen  erzielt  worden,  besonders 
aber  in  der  Konstruktion  automatischer  Druckregelven- 
tile,  die  auf  Leerlauf  schalten,  wenn  der  gewiinschte 
Druck  im  Luftkessel  erreicht  ist  und  automatischer 
Kondenswasserentleerung,  die  die  Farbspritzanlage  zu 
einer  vollkommen  automatischen  Einrichtung  machen. 

Fur  kleinere  Betriebe,  Arbeiten  auf  derBaustelle  usw., 
ist  ein  mit  umpolbarem  Lichtstrommotor  fur  110  und 
220  Volt  ausgeriistete  Kleinkompressor,  der  aus  luft- 
gekiihlter  Kolbenluftpumpe  in  direkter  Kupplung  mit 
dem  Antriebsmotor,  Druckausgleichbehalter  mit  Spe- 
zial-Ol-  und  Wasserabscheider,  Ansaugfilter,  Leerlauf- 
einrichtung,  Regelsicherheitsventil,  Manometer  und 
elektrischem  Kabel  zum  AnschluB  an  jede  Licht- 
leitung  Resteht,  bestimmt.  Die  Leerlauf  einrichtung,  die 
durch  Niederdriicken  eines  Knopfes  betatigt  wird, 
be wirkt  eine  Entlastung  des  Luftkompressors  und  Motors 
beim  Anlauf  selbst  gegen  hochsten  Druck.  Die  Ansaug- 
leistung  betragt  110  Liter  in  der  Minute,  der  Hochst- 
druck  12  atii.  AuBer  mit  3/4  PS  Lichtstrommotor  fur 
110  und  220  Volt,  umpolbar,  wird  der  Kleinkompressor 
auch  mit  1 PS  Drehstrommotor  220/380  Volt  geliefert. 


Die  Absaugung  und  Unschadlichmachung  der  Farb- 
nebel  ist  im  Interesse  das  Gesundheitsschutzes  der 
Belegschaft  von  groBter  Bedeutung.  Auch  im  Bau  der 
Spritzkabinen . sind  erhebliche  Fortschritte  erzielt  wor- 
den, schon  in  der  auBeren  Gestaltung  und  Anpassung 
an  die  besonderen  Verhaltnisse  z.  B.  fur  Automobilbau 
usw.  Der  grundsatzliche  Aufbau  andert  sich,  je  nachdem 
Nitro-  oder  Kunstharzlacke  gespritzt  werden.  Fur  Kunst- 
harzlacke-  wird  Abscheidung  der  Farbnebel  durch 
Wasserberieselung  empfohlen  und  solche  Kabinen  sind 
auch  fur  Kleinanlagen  entwickelt  worden. 

Fur  den  GroBbetrieb  hat  man  auch  halb-  und  voll- 
automatische  Anlagen  fur  Massenlackierungen  der  ver- 
schiedensten  Artikel  konstruiert.  Sie  zeichnen  sich  durch 
sparsamen  Farbverbrauch  und  Druckluftverbrauch,  der 
durch  Feineinstellungen  gewahrleistet  wird,  und  im 
Vergleich  zur  Leistung  geringe  Platzkosten,  aus,  ferner 
geringen  Kraftbedarf  der  Absaugeeinrichtungen.  Sie 
konnen  in  direkte  Verbindung  mit  den  Trockenofen 
gebracht  werden.  Lack  oder  Farbe  werden  meist  nach 
dem  XJmlaufverfahren  -zugefuhrt.  ^ q £089 

Vortragsveranstaltung  der 
Deutschen  Gesellschaft  fur  Metallkunde  e.  V. 

Am  Sonnabend,  den  28.  April  1951  fand  in  Stuttgart  eine 
Vortragsveranstaltung  des  Ausschussesiiir  Elektrochemie  und 
Korrosion  der  Metalle  statt,  die  Fragen  der  Galvanotechnik, 
Oberflachenvorbehandlung,  Herstellung  galvanischer  t)berziige 
und  Priifung  und  Korrosionsverhalten  galvanischer  tJberziige 
behandelte.  Es  wurden  folgende  Vortrage  gehalten,  an  die  sich 
eine  lebhafte  Aussprache  anschloB : 

J.  Elze , Berlin  und  H.  Fischer,  Heidenheim  (Brenz)  und  Karls- 
ruhe (vorgetragen  vonF.  Fischer) .;  EinfluB  von  Inhibitoren  auf 
die  Auflosung  von  Eisen  in  Saure;  J.  Heyes,  Solingen:  Ver- 
gleichende  Untersuchungen  uber  die  Polierwirkung  eines  Phos- 
phor-Schwefelsaure-  und  Essigsaure-Oberchlorsaure-Elektro- 
lyten;  E.  Raub,  Schwab. -Gmiind:  Der  EinfluB  von  Fremd- 
stoffen  und  Wasserstoff  auf  die  Eigenschaften  elektrolytisch 
abgeschiedener  Metalle;  H.  Nann,  Frankfurt/Main:  Die 
Elektroplattierung  von  Feinzinklegierungen;  A.  Kutzelnigg, 
Solingen:  Neue  Reagenzpapiere  zur  Porenpriifung  und  zum 
Nachweis  von  Metallen;  H.  Hefele,  Stuttgart:  Beitrag  zur 
Kurzpriifung  galvanischer  Nickel-  und  Chromuberzuge  auf 
Korrosionsbestandigkeit;  G.  Schikorr , Stuttgart:  tJber  die 
Ursachen  der  Korrosion  galvanischer  Kadmiumuberzuge. 

Wir  werden  in  den  nachsten  Heften  iiber  einzelne  Vor- 
trage ausfiihrlich  berichten. 


Biicherschau 


Jahrbuch  der  Galvanotechnik  1951,  bearbeitet  von  M. 
Becker , B . Kleinschmidt,  Ing.  Chem.  O.  P.  Kramer , Dr.  Sroka , 
Dr.  H.  Wagner,  Dr.  Wiederholt,  H.  v.  Vslar,  Metallverlag 
GmbH.,  Berlin  W 15,  Dusseldorfer  Str.  38.  1951,  DIN  A 6. 
Halbleinen  geb.  5,40  DM. 

Die  zweite  Nachkriegsauflage  ist  schon  auBerlich  im  Um- 
fang  und  in  der  Ausstattung  ohne  Preiserhohung  verbessert 
worden,  das  gilt  auch  fur  die  einzelnen  Abschnitte  des  Buches. 
Was  den  allgemeinen  Inhalt  betrifft,  verweisen  wir  auf  die 
Besprechung  der  vorigen  Auflage  im  Jahrgang  1950  Seite 
B 124.  Besonders  hervorzuheben  ist  die  weitere  Ausgestaltung 
des  Tabellenwerks  und  der  von  Dr.  Wiederholt  bearbeitete 
Abschnitt  „Priifung  galvanischer  Uberzuge".  MO  2006 


Theorie  und  Praxis  der  galvanischen  Werktechnik.  Von 

Chr.  Schwahn.  3.  Auflage,  1950,  Carl  Marhold,  Halle.  Preis 
2,70  DM. 

Die  Neuauflage  dieses  fur  Gold-  und  Silberschmiede  be- 
stimmten  Buches  wurde  erweitert  durch  kurze  Behandlung 
des  Eloxal verfahrens,  der  Vernicklung  und  Verchromung. 

MO  1937 


Friedr.  Nitsch:  Die  Facharbeiter-  und  Gesellen priifung 
fur  Galvaniseure  in  Frage  und  Antwort.  Herausgeber: 
H . Fabritz,  Direktor  der  Industrieberufsschulen  Essen. 
Verlag  Walter  Witzel,  Essen. 

Die  kleine  handliche  Schrift  faBt  in  541  Fragen  und  Ant- 
worten  das  Wichtigste  aus  den  LehrabschluBpriif ungen  fur 
Galvaniseure  zusammen.  Die  Zusammenstellung  ist  eine  auBer- 
ordentlich  fleiBige  Arbeit  und  wird  den  Prufungsmeistern  ein 
wertvolles  Hilfsmittel  sein.  DaB  sich  hier  und  da  Fehler  ein- 
geschlichen  haben,  ist  bei  einer  Erstauflage  nicht  zu  verwun- 
dern,  sie  sind  leicht  auszumerzen.  Bei  einigen  Stichproben 
fanden  wir  z.  B.,  daB  in  der  Antwort  auf  Frage  434  der  Silber- 
gehalt  eines  Starkversilberungsbades  richtig  mit  25  g/1  ange- 
geben  ist,  aber  nicht,  wie  in  Frage  433  angegeben  25  g/1 
Zyansilber,  unrich  tig  ist  auch  der  Nickelgehalt  Frage  357, 
Frage  525:  Silberniederschlage  verbinden  sich  nicht  mit  dem 
Sauerstoff  der  Luft.  Vor  allem  mochten  wir  aber  empfehlen, 
bei  einer  Neuauflage  die  Zahl  der  Fragen  und  Antworten  ganz 
erheblich  zu  beschranken,  alles  wegzulassen,  was  jedem 
Priifungsmeister  gelaufig  ist  und  was  auch  jeder  Lehrling  weiB, 
z.  B.  daB  man  die  Ware  entfetten  muB  und  daB  man  griindlich 
spiilen  muB,  sich  vielmehr  auf,  sagen  wir,  hochstens  200  wirk- 
lich  praktisch  wichtige  Fragen  zu  beschranken.  MO  2020 
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Zeitschriftenschau 


Das  Beizen  der  Metalle.  Das  Beizen  der  Nichteisen- 
metalle.  Technische  Rundschau  Bern,  Heft  41  bis  50  (1950). 
In  mehreren  Aufsatzen  wird  das  Beizen  des  Eisens  und  das 
Beizen  der  Nichteisenmetalle  ausfuhrlich  behandelt.  Wenn  die 
Aufsatze  auch  nicht  viel  Neues  bringen,  ist  doch  die  ausfiihr- 
liche  Zusammenstellung  zahlreicher  Beizrezepte  fur  den  Prak- 
tiker  von  Wert.  MO  1953 

Gegenwartiger  Stand  der  Bondertechnik.  Bonderpost, 
Mai  1950  (Hausmitteilungen  der  Techn.  Abt.  der  M'etall- 
gesellschaft  A.G.,  Frankfurt  a.  M.). 

Der  Aufsatz  behandelt  die  chemischen  Grundlagen,  Tem- 
peratur  und  Schichtgewicht  der  einzelnen  Verfahren,  Anwen- 
dungsmoglichkeiten,  und  bringt  interessante  Mikroaufnahmen. 

MO  2050 

tiber  die  Reaktionsfahigkeit  organischer  Metallreagen- 
zien  unter  ungewohnlichen  Bedingungen.  Von  A.Kut- 
zelnigg.  Chemiker-Zeitung  74  (1950)  S.  733.  (Aus  dem  La- 
boratorium  der  Fa.  Friedr.  Blasberg,  Solingen-Merscheid. 
Die  charakteristischen  Farbreaktionen  von  Metallsalzen  mit 
organischen  Reagenzien  sind  nicht  an  die  Losung  gebunden, 
auch  feste  Salze  und  Metalle  reagieren  mit  dem  trockenen  oder 
feuchten  oder  verdampfenden  Reagenz.  Es  werden  Beispiele 
fiir  die  Bestimmung  von  Nickel,  Kobalt,  Zink,  Kadmium  durch 
Verreiben  fester  Salze  mit  dem  Reagenz  und  unter  Verwen- 
dung  von  Reagenzpapieren,  auch  zur  Porenpriifung  mit  sol- 
chen  gegeben.  MO  1949 


Betriebserhaltung  durch  Metallspritzen.  Von  M.  H.  Wie- 
gandt.  Werkstatt  und  Betrieb  84  (1951)  S.  20. 

Bei  dem  heutigen  Stand  des  Metallspritzverfahrens  konnen 
nahezu  alle  Werkstoffarten  unabhangig  vom  Grundwerkstoff 
aufgetragen  werden.  Es  konnen  daher  abgenutzte  und  sonst 
nur  verschrottungsreife  Teile  wieder  vollig  instandgesetzt 
werden  mit  einem  Bruchteil  der  Kosten  einer  Neufertigung. 
Es  hat  sich  sogar  ergeben,  dab  solche  Teile  durch  Auftragen 
einer  qualitativ  giinstigen  Tragschicht  eine  noch  langere  Le- 
bensdauer  aufweisen:  MO  1974 

Kugelstrahlen,  ein  wirtschaftliches  Arbeitsverfahren. 

.Von  K.  Fau/3.  Werkstatt  u.  Betrieb  84  (1951),  S.  .54. 

Die  Ausfuhrungen  des  Verfassers  legen  dar,  dab  das  Kugel- 
strahlen (siehe  Metalloberflache  1 [1947],  S.87)  ein  wirtschaft- 
liches Arbeitsverfahren  ist,  das  sich  mit  Vorteil  zur  Erhohung 
der  Dauerfestigkeit  hochbeanspruchter  Maschinenteile  anwen- 
den  labt.  Seiner  Einfiihrung  und  Weiterentwicklung  wird  man 
deshalb  auch  in  der  deutschen  Industrie  zukiinftig  mehr  Be- 
achtung  schenken  mussen  als  bisher.  MO  2056 

Determination  of  impurities  in  Electroplating  Solutions. 

(Bestimmung  von  Verunreinigungen  in  Elektroplattier- 
losungen.)  Plating  37  (1950)  S.  1037.  Von  Earl  J.  Serfas$ 
und  Mary  H.  -Perry. 

Im  Rahmen  des  A.  E.  S.  Research  Project  Nr.  2 behandeln 
die  Verfasser  die  Bestimmung  von  Chromspuren  in  Verzin- 
kungsbadern.  MO  1976 


Erfahrungsaustausch 


Frage  Nr.  46:  Bei  der  Hartung  von  rostfreiem  Rasierklingen- 
bandstahl  mit  einem  C-Gehalt  von  etwa  1,1  und  einem  Chrom- 
gehalt  von  etwa  14%  in  einem  Durchziehofen  erhdlt  das  Band 
bei  Verwendung  von  Leuchtgas  als  Schutzgas  eine  bleigraue 
Ob  er ft  ache. 

Wie  mir  nun  bekannt  geworden  ist,  werden  im  Ausland  rost- 
freie  Bander  in  einer  SUckstofiatmosphare  blank  gehdrtet.  Dieser 
Stickstoff  wird  nach  einem  sog.  Crake- Verfahren  gewonnen . Die 
Gewinnung  diirfte  auf  Grund  nachstehender  Reaktion  vor  sich 
gehen:  4 NH-i  + 3q2  = 2N2  + 6 H20 

Es  ware  nun  fur  mich  wiinschenswert,  zu  wissen,  welches  Ver- 
fahren am  geeignetsten  sein  diirfte. 

Antwort:  Nach  Baukloh  (siehe  auch  Metalloberflache  3 
(1949)  Seite  A 165  und  A 197)  geht  man  heute  von  wasserstoff- 
freiem  flussigem  Ammoniak  aus.  Der  Ammoniakdampf  wird  in 
eine  von  auben  beheizte  Retorte  geleitet,  in  welcher  er  bei 
800  bis  900°  C in  Wasserstoff  und  Stickstoff  im  Verhaltnis 
von  75:25  zerlegt  wird.  Der  Vorteil  dieses  Verfahrens  besteht 
in  der  Gewinnung  eines  vollkommen  wasserdampffreien 
Schutz gases.  EinNachteilist  die  Explosionsfahigkeit,  vor  allem 
in  Beriihrung  mit  Luftresten.  Der  Wasserstoffgehalt  (verhalt- 
nismabig  hoch)  kann  sich  beim  Gliihen  kohlenstoffhaltiger 
Stahle  auch  nachteilig  auswirken. 

Wirtschaftlicher  und  auch  metallurgisch  vorteilhafter  ist 
deshalb  u.  U.  die  Verwendung  von  teilweise  verbranntem 
Ammoniak,  wobei  man  Stickstoffgehalte  von  60  bis  98%  er- 
zielen  kann.  Da  sich  dabei  das  Verbrennungsgemisch  mit 
Wasserdampf  anreichert,  mu  8 der  Wasserdampfgehalt  durch 
Tiefkiihlung  oder  mit  Silikagel  bis  auf  0,1  g/m3  gesenkt  werden. 
Die  Verbrennung  diirfte  in  der  Hauptsache  nach  Ihrer  Formel 
verlaufen.  MO  2036 

Frage  Nr.  47:  Beim  V erzinnen  von  Kuchengeraten  aus 
Blech  haben  wir  die  Oxydschicht,  die  sich  auf  dem  Zinnbad  bil- 
dete,  abgeschopft  und  das  oxydierte  Zinn  spdter  wieder  ausge- 
kocht,  d.  h.  in  einem  besonderen  Kessel  zum  Schmelzen  gebracht 
und  nach  Abschopfung  der  an  die  Oberfldche  des  Bades  tretenden 
Unreinigkeiten  das  saubere  Zinn  in  Barren  gegossen,  um  es  bei 
der  weiteren  V erzinnung  wieder  zu  verwenden.  Nun  sind  wir 
hierbei  auf  Zinn  gestopen,  welches  auf  dem  Bad  schwimmt  und 
in  $ einem  Gefiige  barter  ist  als  das  normale  neuwertige  Zinn. 


Wir  glauben,  dap  es  sich  um  das  sogen.  Hartzinn  handelt  und 
mochten  gerne  einen  W eg  wissen,  wie  man  dieses  Hartzinn  auf 
moglichst  einfache  Art  wieder  in  normales  Reinzinn  umarbeitet, 
so  dap  man  damit  Blechgerdte  wieder  feuerv erzinnen  kann . 

Antwort:  Die  Wiedergewinnung  des  Zinns  aus  Hartzinn 
geschieht  nach  verschiedenen  Verfahren: 

Durch  Anreichern:  Man  schmilzt  auf  Herden  mit  geneigter 
Flache  aus,  das  Zinn  fliebt  auf  der  Flache  herunter,  die  Seiger- 
dorner,  die  das  Eisen  konzentriert  enthalten,  bleiben  oben- 
liegen. 

Das  Verfahren  wird  jetzt  meist  mit  steigenden  Temperaturen 
ausgefiihrt,  Anfangstemperatur  275°,  spater  bis  500°,  wobei 
das  dabei  verfliissigte  Metall  getrennt  aufgefangen  wird.  Viel- 
fach  seigert  man  zuletzt  in  Kesseln.  Herdlangen  bis  zu  6 m. 

Durch  Polen:  Umriihren  oder  Eintauchen  junger  Holz- 
stamme,  meist  Birkenholz,  die  einige  Tage  in  Kalkwasser  ge- 
legt  und  24  Stunden  an  der  Luft  getrocknet  werden.  Tempera- 
tur  375  bis  400°,  erkennbar  an  der  Farbe  der  Oberflache  des 
Zinnbades,  nach  Abstreifen  der  Oxydschicht,  sie  soil  gelb  bis 
stahlblau  sein. 

Genauere  Beschreibung  aller  Verfahren  finden  Sie  in  dem 
Buch:  Edm.  R.  Thews,  Metallurgische  Verarbeitung  von  Alt- 
metallen  und  Riickstanden.  Verlag  Carl  Hanser,  Miinchen  1948. 

Da  sich  die  Ausfiihrung  der  Verfahren  in  kleinem  Mabstab 
kaum  lohnt,'  verkauft  man  aber  diese  Ruckstande  besser  an 
eine  Hutte.  MO  2037 

Frage  Nr.  48:  Ist  Ihnen  irgendein  galvanisches  Verfahren 
bekannt,  bei  dem  wahrend  der  Expositionszeit  die  Stromrichtung 
zeitweise  gewechselt  wird,  d.  h.  also,  die  Ware  fur  kurze  Augen- 
blicke  als  Anode  im  Bad  hangt.  Ich  denke  dabei  vor  allem  an 
Kupfer-  oder  Silberbader. 

Antwort:  Derartige  Verfahren  sind  verschiedene  schon  seit 
Jahren  in  Anwendung.  Man  arbeitet  besonders  bei  der  Ver- 
silberung  sowohl  mit  periodischen  Stro mu nterbrech ungen,  als 
auch  mit  period ischer  Stromumkehr  und  auch  mit  dem 
Gleichstrom  iiberlagertem  Wechselstrom,  wodurch  ein  Wellen- 
strom  entsteht,  dessen  Richtung  wahrend  kiirzerer  Zeitraume 
umgekehrt  fliebt  und  vorstehende  Spitzen  der  Metallkristalle 
des  Niederschlags  abtragt,  so  dab  ein  glatterer  Niederschlag 
entsteht.  MO  2032 
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Patentschau 


Bekanntmachungen  des  Deutschen  Patentamtes 

(Fotokopien  der  bekanntgemachten  Unterlagen  konnen  durch  die  Schrift- 
leitung  vermittelt  werden.) 

Paten tblatt  vom  1.  3.  1951 

Patentanmeldungen  : 

48a,  1/05.  C 1145.  Verfahren  zum  Polieren  und  Glanzendmachen  von 
Metallen  und  Legierungen.  Erf.:  Jean  Alfred  Odier,  Vert-Lepetit  (Frank- 
reich).  Anm.:  Compagnie  de  Produits  Chimiques  et  Electro -metallurgiques  Alais, 
Froges  & Camargue , Paris.  5.  6.  50.  Frankreich  18.  9.  46. 

48a,  14/01.  P 52  169  D.  Verfahren  zur  Erhohung  des  Adhasionsver- 
mogens  hartverchromter  Flachen  fur  Schmiermittel.  Anm.:  Gebr. 
Schoch  G.m.b.H.,  Stuttgart-Feuerbach.  16.  8.  49. 

48a,  14/04.  p 25148  D.  Verfahren  zum  Harten  von  Lagerflachen. 
Anm.:  Gebr.  Schoch  G.m.b.H.,  Stuttgart-Feuerbach.  16.12.48. 

48  b,  9.  M 1082.  Verfahren  zum  Aufbringen  einer  Zwischenschicht 
auf  Leichtmetall  zum  Zwecke  der  spateren  Verchromung.  Erf.,  zugl. 
Anm.:  Max  Mangl,  Miinchen.  20.  12.  49. 

48b,  11/03.  p 51595  D.  Aufdampfeinrichtung,  Insbesondere  zur  Her- 
stellung  von  Selengleichrichtern.  Erf.:  Heinrich  Herrmann,  Dr.-Ing. 
Joachim  Weber  und  Otto  Engelbrecht,  Nurnberg.  Anm.:  Suddeutsche  Apparate- 
Fabrik  G.m.b.H.,  Nurnberg.  9.  8.  49. 

48  b,  11/04.  Sch  158.  Verfahren  zur  Erzeugung  von  Metallnieder- 
schlagen  auf  den  Oberflachen  von  anorganischen  und  organischen 
Stoffen  beliebiger  Form  und  Zusammensetzung  durch  thermische 
Zersetzung  von  Metallverbindungen.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Hermann  Schladitz, 
Miinchen.  21.  10.  49. 

48b,  11/20.  p 45191  D.  Verfahren  und  Anordnung  zum  Betreiben  einer 
Glimmentladung.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Dr.  phil.  Wolfgang  Harries,  Miinchen. 
7.  6.  49. 

48b,  12.  M 2974.  Diisensystem  fiir  Metallspritzapparate.  Erf.:  Hein- 
rich Kluwe,  Berlin-Neukdln.  Anm.:  Metallisator  G.m.b.H.,  Metallspritztechnik, 
Berlin- Neukolln.  20.  4.  50. 

48b,  13.  p 13 036 D.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  metallischen 
Cberzugs  mit  einer  metallischen  Oberflache.  Erf.:  Dipl-Ing.  Robert 
Forberger,  Dachau.  Anm.:  Telefunken  Gesellschaft  fiir  drahtlose  Telegraphie 
m.b.H.,  Berlin.  1.  10.  48. 

48c,  7.  W 927.  Gasbeheizter  Ofen  zum  Emaillieren  und  Glasieren. 

Erf.:  Dr.  Lothar  Papula,  Diisseldorf-Oberkassel.  Anm.:  ,,Wistra"  Ofenbau 
G.m.b.H.,  Essen.  23.  1.  50. 

67a,  10.  p 55 387 D.  Vorrichtung  zum  Pragepolieren  zylindrischer 
Korper,  insbesondere  von  Treibradsatzen  fiir  elektrische  Lokomotiven. 

Erf.:  Johannes  Brumann,  Essen.  Anm.:  Fried.  Krupp  Lokomotiv fabrik,  Essen. 
19.  9.  49. 

67  a,  26.  A 694.  Abziehvorrichtung  fur  profilierte  Schleifscheiben. 

Erf.,  zugl.  Anm.:  Erik  Arne  Angerby,  Sven  Gunnar  Axsater  und  Sven  Gerhard 
Blom,  Nynashamn  (Schweden).  25.  1.  50. 

67a,  23/02.  p 46 305 D.  Schwenkarm  mit  Schraubantrieb  und  Arre- 
tierung  zur  Einstellung  des  Abstandes  von  Werkzeug  und  Werkstiick, 
p.  B.  an  Werkzeugmaschinen.  Erf.:  Philipp  Eckstein,  Darmstadt.  Anm.: 
Gustav  Gockel  Maschinenfabrik  G.m.b.H.,  Darmstadt.  18.  6.  49. 

67c,  1.  U 163.  Kombinierte  Schleif-  und  Lappscheibe  mit  ebenen 
Arbeitsflachen.  Anm.:  Joh.  Urbanek  & Co.,  Werk  Nurnberg,  Nurnberg. 
18.3.50. 

75a,  21.  C 920.  Verfahren  und  Anlage  zum  Reinigen,  Festmachen 
gegen  Rosten  und  Auftragen  eines  Farbiiberzuges  auf  Blechkorper, 
wie  Fahrzeugkorper,  bei  der  Massenfertigung.  Erf.:  James  Henry  Collins 
Halls,  London.  Anm.:  Carrier  Engineering  Company  Limited,  London.  5.  5.  50. 
GroBbritannien  17.  3.  48- 

75a,  22.  C 943.  Verfahren  und  Einrichtungen  zum  Aufbringen  eines 
Farbiiberzuges  auf  die  Oberflache  eines  Motorfahrzeugkorpers.  Erf.: 
Alexander  Proud  Fowler,  London.  Anm.:  Carrier  Engineering  Company  Limi- 
ted, London.  10.  5.  50.  GroBbritannien  9.  11.  48. 

75  a,  22.  C 944.  Einrichtung  zum  Behandeln  von  Fahrzeugkorpern, 
insbesondere  zum  Auftragen  eines  Farbiiberzuges.  Erf.:  Stanley  John 
Lewis  Whitworth.  London  und  Ernest  Duncan  Brown,  Birmingham  (England). 
Anm.:  Carrier  Engineering  Company  Limited,  London.  10.  5.  50.  GroBbri- 
tannien  17.  3.  48. 

75a,  22.  H 42.  Einrichtung  zum  Bespritzen  von  insbesondere  kugel- 
formigen  Gegenstanden.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Otto  Heinrich,  Mellendorf  bei 
Hannover.  6.  10.  49. 

75c,  5/04.  p 26 713 D.  Verfahren  zur  Vorbereitung  eines  Gegenstandes 
aus  Eisen  Oder  Stahl  fiir  die  Aufbringung  eines  synthetiscben  Harzes. 

Erf.:  Charles  H.  Hempel,  Manitowoc,  Wisconsin  (V.St.A.).  Anm.:  Heresite 
& Chemical  Company,  Manitowoc,  Wisconsin  ^V.St.A.).  23.  12.  48.  V.  St.Ame- 
rika  30.  1.  47. 

Erteilungen: 

48a,  15/04.  804746.  Vorrichtung  zur  Herstellung  galvanischer  tJber- 
ziige  auf  kleineren  Gegenstanden.  Erf.:  Dr.-Ing.  habil.  Heinrich  Lang- 
weiler,  Diilken  (Rhld.).  Inh.:  Ton-Metall  G.m.b.H . , Diilken  (Rhld.).  26.  4.  49. 
p 40  815  D.  (24.  8.  ’50). 

Patentblatt  vom  8.  3.  1951 

Bekanntmachungen: 

48  b,  2.  L 1471.  Verfahren  zum  Aufbringen  von  Metalliiberziigen  auf 
Me  tallgeg  enstanden  durch  Niederschmelzen  des  Pberzugsmetalles . 


Erf.:  Dr.  Heinrich  Hornung,  Berlin-Mariendorf.  Anm.:  C.  Lorenz  A.-G., 
Berlin-Tempelhof.  21.  3.  50. 

48  b,  9.  H 2434.  Verfahren  zum  Schutz  von  Oberhitzerrohren  u.  dgl. 

Erf.,  zugl.  Anm.:  Dipl.-Ing.  Rudolf  Hingst,  Kassel-Wilhelmshohe.  19.  4.  50. 

48  b,  11/01.  D 1018.  Verfahren  zum  Spritzen  von  Strelfen  und  Sek- 
toren  sowie  von  Flachen  und  Nahten.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Carola  Dornemann, 
Salzgitter  (Harz).  2.  2.  50. 

48b,  11/01.  M 1967.  Verfahren  zum  Aufspritzen  von  metallischen 
Uberziigen.  Erf.:  Arthur  P.  Shepard,  Flushing,  N.  Y.  (V.St.A.).  Anm.: 
Metallizing  Engineering  Co.,  Inc.,  Long  Island  City,  N.  Y.  (V.St.A.).  16.  2.  50. 
V.  St.  Amerika  19. 12.  47. 

67  a,  5.  D 3292.  Schleifmaschine  zur  Bearbeitung  von  umlaufenden 
Mehrschneidewerkzeugen.  Anm.:  Friedrich  Deckel  Prdzisions-Mechanik 
& Maschinenbau,  Miinchen.  10.  3.  38.  Leipziger  Fruhjahrsmesse  6.  3.  38. 

67a,  23.  S 9476.  Scheuer-  und  Poliermaschine  fiir  Kleinteile.  Erf.: 
Siegfried  Spaleck,  Bocholt  (Westf.).  Anm.:  Max  Spuleck  G.m.b.H.,  Bocholt 
(Westf.).  11.  9.  44. 

67a,  23.  S 9477.  Scheuer-  und  Poliermaschine  mit  schwenkbarer 
Glocke.  Erf.:  Siegfried  Spaleck,  Bocholt  (Westf.)  und  Martin  Schneider,  Greiz 
(Thiir.).  Anin.:  Max  Spaleck  G.m.b.H.,  Bocholt  (Westf.)  21.  8.  44. 

67  a,  24/01.  H 4018.  Vorrichtung  zum  spitzenlosen  Schleifen  und  Po- 
lieren von  ringformigen  Werkstiicken.  Erf.:  Erich  Hofmann,  Hannover- 
Linden.  Anm.:  Herminghausen-Werke  G.m.b.H.,  Hannover-Wiilfel.  24.  6.  50. 
° 75c,  3.  M 2224.  Verfahren  zum  Lackieren  mit  Hilfe  eines  elektrostati- 
schen  Feldes.  Erf.:  Dr.  Franz  Schytil,  Frankfurt/Main.  Anin.:  Metallgesell- 
schaft  A.-G.,  Frankfurt/Main  6.  3.  50. 

75c,  5/04.  C 375.  Verfahren  zum  Emaillieren  von  kupfernen  Gegen- 
standen. Erf.:  Marius  Sion,  Montreuil  sous  Bois,  Georges  Wetroff,  Malakoff 
und  Maurice  Brunet,  Paris.  Anm.:  Compagnie  de  Produits  Chimiques  et  Electro- 
mitallurgiques  Alais,  Frotes  et  Camargue,  Paris.  2.  1.  50.  Frankreich  16.  9-  48. 

75c,  5/04.  C 921.  Verfahren  und  Einrichtung  zum  Reinigen,  Verhiiten 
des  Rostens  und  Grundieren  von  aus  Blech  bestehenden  Fahrzeug- 
korpern  sowie  zum  Auftragen  eines  Farbiiberzuges.  Erf.:  Alexander 
Proud  Fowler,  London  und  Gethin  Williams,  Oxford  (England).  Anm.:  Carrier 
Engineering  Company,  Limited,  London.  5.  5.  50.  GroBbritannien  6.  1.  44. 

75c,  5/04.  C 922.  Verfahren  zum  Befordern  von  aus  Blech  bestehenden 
Korpern,  vorzugsweise  Fahrzeugkorpern,  durch  eine  Anlage  zum 
Reinigen,  Verhiiten  des  Rostens,  Grundieren  und  Bespruhen  mit  einer 
Farbfliissigkeit  und  Vorrichtung  zur  Durchfiihrung  des  Verfahrens. 
Erf.:  Alexander  Proud  Fowler,  London.  Anm.:  Carrier  Engineering  Company 
Limited,  London.  5.  5.  50-  GroBbritannien  17.  3.  48. 

75c,  6/06.  p 11 246 D.  Ein-  oder  beiderseitig  lackiertes  Blechband  zur 
Herstellung  von  Konservendosen  und  Vorrichtung  zur  Herstellung 
eines  solchen  Bandes.  Erf.:  Albert  PaPenberg,  Seesen  (Harz).  Anm.:  Blech- 
warenfabrik  Fritz  Ziichner , Seesen  (Harz).  1.  10.  48. 

75c.  20/02.  p 53 872 D.  Einrichtung  zur  elektrostatischen  Lackierung 
oder  Emaillierung.  Erf.:  Dipl.-Ing.  Wilhelm  Feldmann,  Egelsbach  (Hess.). 
Anm.:  Siemens -Schuckertwerke  A.-G.,  Berlin  und  Erlangen.  3.  9.  49. 

Erteilungen:  ’ 

48a,  6/09-  805213.  Verfahren  zur  elektrolytischen  Auftragung  von 
Rheniumschichten  auf  einem  metallenen  Untergrund.  Erf.:  Roberto 
Levi,  New  York  (V.St.A.).  Inh.:  N . V . Philips' Gloeilampenfabrieken,  Eind- 
hofen  (Holland).  10.  11.  49.  N 141.  V.  St.  Amerika  12.  11.  48.  (17.  8.  50). 

48d,  2/02.  804986.  Sparbeize.  Erf.:  Albert  J.  Saukaitis,  Ambler,  Penns. 
(V.St.A.).  Inh.:  American  Chemical  Paint  Company,  Ambler,  Penns.  (V.St.A.). 
18.  1.  49.  p 31 857  D.  V.  St.  Amerika  6.  4.  42  (31.  8.  50). 

48 d,  2/03.  805214.  Einrichtung  zum  Schaukeln  von  Gegenstanden 
beim  Eintauchen  in  Fliissigkeitsbehalter.  Erf.:  Dr.-Ing.  Eberhard  Keet- 
mann,  Bendorf/Rhein.  Inh.:  Dr.  Otto  Sdurebau  Gesellschaft  m.b.H.,  Bendorf/ 
Rhein.  23.  12.  49.  S 1104.  (31.  8.  50). 

Patentblatt  vom  15.  3.  1951 

Bekan  ntmachungen : 

48a,  14/04.  D 410.  Verfahren  und  Einrichtung  zum  Erzeugen  glanzen- 
der  galvanischer  Niederschlage.  Erf. : Franz  Eisele,  Stuttgart-Bad  Cann- 
statt.  Anm.:  Daimler-Benz  A.-G.,  Stuttgart-Unterturkheim.  24.  11.  49. 

48a,  16/01.  V 218.  Verfahren  zur  Behandlung  von  aus  Aluminium  oder 
Aluminiumlegierungen  hergestellten  Gegenstanden  hoher  Um- 
drehungszahl,  insbesondere  Spinnhulsen,  Spulen,  Rollen  oder  anderen 
derartigen  fadenfUhrenden  Maschinenteilen.  Erf.:  Dr.-Ing.  Hans  Burk- 
hardt,  Oberursel  (Taunus).  Anm.:  Vereinigte  Deutsche  Metallwerke  A.-G., 
Frankfurt/Main-Heddernheim.  30.  11.  49. 

48a,  16/01.  V 565.  Verfahren  zur  anodischen  Behandlung  von  Gegen- 
standen aus  Aluminium  oder  Aluminiumlegierungen.  Erf.:  Dr.  Herbert 
Winter  und  Rolf  Rother,  Werdohl-Eveking  (Westf.).  Anm.:  Vereinigte  Deutsche 
Metallwerke  A.-G.,  Frankfurt/Main-Heddernheim.  20.  2.  50. 

48a,  16/01.  V 566.  Verfahren  zur  Erzeugung  einer  bestandigen  Glanz- 
schicht  auf  Gegenstanden  aus  Aluminium  bzw.  Aluminiumlegierungen 
mittels  elektrolytischer  Bader.  Erf. : Rolf  Rother,  Werdohl-Eveking  (Westf.). 
Anm.:  Vereinigte  Deutsche  Metallwerke  A.-G.,  Frankfurt-Main/Heddernheim. 
20.  2.  50. 

48b,  2.  A 4643.  Vorrichtung  fiir  die  Herstellung  von  Metalliiberziigen 
aus  dem  Schmelzflufl,  insbesondere  auf  Hohlkorpern.  Erf.:  Otto  Glokler, 
Nurnberg.  Anm.:  Aluminiumwerke  Nurnberg  G.m.b.H.,  Nurnberg,  21.  10.  50. 

48b,  6.  A 1757.  Vorrichtung  zum  schmelzflussigen  t)berziehen  von 
Gegenstanden  aus  Eisen  oder  Stahl  mit  Zink  oder  Aluminium.  Erf. 
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Mario  Tama,  Trenton,  New  Jersey  (V.St.A.).  Antn.:  Ajax  Engineering  Cor- 
poration, Trenton,  New  Jersey  (V.St.A.).  30.  5.  50.  V.  St.  Amerika  27.  12.  48. 

48c,  3.  P 2843.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Instandsetzung  be- 
schadigter  Oberflachen  von  MetallgefaBen  und  -geraten,  die  durch 
einen  Uberzug  korrosionsgeschiitzt  sind.  Erf.:  John  Stewart  Mac-Nairn. 
Schwetzingen  (Bad.).  Anm.:  Pfaudler-Werke  A.-G.,  Schwetzingen  (Bad.). 
21.  7.  50. 

48 d,  4/01.  F 2069.  Rostschutzverfahren  fur  Stahl  und  Eisen.  Erf., 
zugl.  Anm.:  Lorenzo  Fantini,  Perosa  Argentina,  Turin  (Italien).  10.  7.  50. 
Italien  12.  7.  49  und  10.  1.  50. 

48  d,  4/02.  V 641.  Verfahren  zur  Nachbehandlung  anodisch  oxydierter 
Schichten  auf  Aluminium  und  Aluminiumlegierungen.  Erf.:  Heinrich 
Neunzig,  Gindorf  bei  Grevenbroich/Ndrh.  Anm.:  Vereinigte  Aluminium-W erke 
A.-G.,  Berlin  und  Bonn.  2.  3.  50. 

75c,  9.  H 6353.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Zinnuberziigen  auf 
Lackdrahten.  Erf.:  Dipl.-Ing.  Fritz  Polenz,  Langenberg  (Rhld.)  und  Dr. 
Wilhelm  Rating,  Wuppertal-Barmen.  Anm.:  Dr.  Kurt  Herberts  & Co.  vorm. 
Otto  Louis  Herberts,  Wuppertal-Barmen.  14.  10.  50. 

75c,  22/01-  A 803,  Preflluft-Spritzpistole.  Erf.:  Albert  Fritz  Albach, 
Frankfurt/Main-Schwanheim.  Anm.:  Albach  & Co.,  Frankfurt/Main-Hochst. 

11.2.50. 

Erteilungen: 

48  b,  11/01.  805339.  Verfahren  zum  Aufbringen  von  metallischen 
Schichten  auf  Hohlkorpern  und  Flachen.  Erf.:  zugl.  Inh.:  Carola  Dorne- 
mann,  Salzgitter.  1.  11.  49.  D 249.  (7.  9.  50). 

48  d,  1.  805340.  Verfahren  zum  chemischen  Scharfen  von  stumpfen 
und  abgenutzten  Werkzeugen.  Inh.:  Paul  Lojak,  Borkwalde  (Kr.  Zauch- 
Belzig).  2.  10.  48.  p 16 761 D.  (31.  8.  50). 

48d,  2/01.  805  341.  Entzunderungs-  und  Entrostungsmittel.  Erf.: 
Hans  Rogner,  Biiderich  bei  Diisseldorf.  Inh.:  Henkel  & Cie.  G.m.b.H.,  Diissel- 
dorf.  2. '10.  48.  p 13312D.  (7.  9.  50). 

48 d,  2/01.  805342.  Verfahren  zur  Behandlung  von  Eisenpulver.  Inh. 
Hogands-Billesholms  Aktiebolag,  Hoganas  (Schweden).  1.  6.  49.  p 44495D. 
(3.  8.  50). 

48 d,  4/01.  805343.  Verfahren  zur  Erzeugung  von  Phosphatuberziigen 
auf  Metallen,  insbesondere  Eisen  und  Stahl.  Erf.:  Joseph  Mazia,  Ambler, 
Penns.  (V.St.A.).  Inh.:  American  Chemical  Paint  Company,  Ambler,  Penns. 
(V.St.A.). 

Patentblatt  vom  22.  3.  1951 

Patentanmeldungen : 

48  a,  1/03.  W 3182.  Verfahren  und  Mittel  zum  Reinigen  von  ange- 
laufenen  Metalloberflachen.  Wiirttembergische  M etallwarenfabrik,  Geislingen 
(Steige).  4.  8.  50. 

48a,  6/05.  K 5842.  Verfahren  zur  elektrolytischen  Herstellung  hoch- 
glanzender  Nickeluberzuge.  Anm.:  Dr.  W.  Kampschulte  & Cie.,  Solingen. 

10.8.50. 

48a,  7.  p 10 125 D.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Sieben.  Erf.,  zugl. 
Anm.:  Dr.-Ing,  Julius  Lindenmeyer,  Augsburg.  1.  10.  48. 

48  a,  7.  S 1878.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Schlelf-  und  Schneid- 
werkzeugen.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Anna  Sedlacek,  geb.  Herzig , Miinchen.  25.  2.  50. 

48c  7.  Sch  1575.  Rost,  insbesondere  ftir  Emaillierofen.  Erf.:  Dipl.-Ing. 
Hugo  Dettela,  Unter-Ternitz  (Osterreich).  Anm.:  Schoeller-Bleckmann  Stahl- 

werke  A.-G.,  Ternitz  (Osterreich).  23.  3.  50.  Osterreich  28.  5.  49. 

<r 

48 d,  2/01.  D 761.  Verfahren  zum  Beizen,  insbesondere  von  Stahlen, 

Erf.:  Carl  Ballhausen,  Krefeld.  Anm.:  Deutsche  Edelstahlwerke  A.-G.,  Krefeld. 
12.  1.  50. 

48 d,  2/03.  p 56 246 D.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Beizen  von 
Blechen  o.  dgl.  Erf.:  Fritz  Holzhausen,  Diisseldorf- Gerresheim.  Anm.:  Gra- 
ienberger  Walzwerk  G.m  b.H.,  Diisseldorf  7 Graf  enberg.  28.  9.  49. 

48 d,  4/01.  P 2649.  Mittel  fur  die  Herstellung  von  Phosphatiiberziigen 
auf  Metallen.  Erf.:  Wilfred  James  Clifford,  Taplow,  Buckingham  und  Henry 
Heward  Adams , Hounslow,  Middlesex  (England).  Anm.:  The  Pyrene  Com- 
pany Limited,  Brentford,  Middlesex  (England).  27.  6..  50.  GroGbritannien 
7.  6.  43  und  20.  3.  44. 

67c,  1.  K 1237.  Magnetisches  Schleifwerkzeug.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Carl 
Klingspor,  Siegen  (Westf.).  2.  1.  50. 

75c.  22/02.  p 53 662 D.  HeiBspritzverfahren  und  -vorrichtung  ftir  bei 
ihrer  Verspritzung  zu  erwarmende  Massen  und  Fliissigkeiten.  Anm.: 
Dipl-Ing.  Wilhelm  Kopperschmidt,  Hamburg.  1.  9.  49. 

Patentblatt  vom  29.  3.  1951 

Patentanmeldungen: 

48a,  1/05.  D 5555.  Verfahren  zum  Polieren  und  Bombieren  von  Wolf- 
ramkontakten.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Dr.-Ing.  Eugen  Diirrwdchter,  Pforzheim. 
7.  12.  50. 

48a,  6/05.  H 3337.  Glanzende  Nickeluberzuge.  Erf.:  Arthur  Harry 
Durose,  Euclid  und  William  Andrew  Harshaw  II.,  Shaker  Hights  (V.St.A.)-. 
Anm.:  The  Harshaw  Chemical  Company,  Cleveland,  Ohio  (V.St.A.).  9.  6.  50. 
V.  St.  Amerika  6.  10.  45. 

48a,  7.  B 3191.  Verfahren  zur  Kontaktierung  von  Halbleiter-Wider- 
standen  aus  Metalloxyden.  Erf.:  Dr.  Werner  Flechsig,  Werner  Fanselau, 
Hildesheitn  und  Gisela  Simon,  Sorsum  (Kr.  Hildesheim).  Anm.:  BlauPunkt- 
Apparatebau  G.m.b.H.,  Hildesheim.  22..  4.  50. 

48  a,  14/03.  p 50 378  D.  Erzeugung  festhaftender,  elektrolytischer 
Nickelniederschlage  auf  Nickeloberflachen.  Erf.:  Ralph  Crysler  McQuire, 
Port  Colborne,  Ontaro  (Kanada).  Anm.:  The  Mond  Nickel  Company  Limited, 
London.  28.  7.  49.  Kanada  25.  10.  und  3.  12.  45. 


f 48a,  14/04.  V 1007.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Mehrschichtlagern- 

Erf.:  David  Frederick  Green  und  John  Ernest  Salmon,  London.  Anm.:  Vander- 
vell  Products  Limited,  London.  11.  5.  50.  Groflbritannien  19.  3.  45. 

48a,  15/03.  D 5088.  Vorrichtung  zur  Erzeugung  einer  hin-  und  her- 
gehenden  Bewegung  in  Wander-  und  Rihgbadern.  Zus.  z.  Anm.  D 4966. 
Erf.:  Otto  Hahn,  Leonberg  (Wiirtt.).  Anm.:  Dinertt  & Co.,  Stuttgart.  24.  7.  50. 

48b,  4.  V 1059.  Verbundlagermetall  in  Bandform.  Erf.:  Guy  AtUhony 
Vandervell,  London.  Anm.:  Vandervell  Products  Limited,  London.  19.  5.  50. 
GroGbritannien  15.  11.  38. 

48b,  11/01.  p 35 139 D.  Brems-  oder  Kupplungsscheibe.  Erf.:  Dipl.-Ing. 
Otto  Meyer , Wetter/Ruhr  und  Werner  Bornemann,  Volmarstein/Ruhr.  Anm.: 
Demag- Zug  G.m.b.H.,  Wetter/ Ruhr.  25.  2.  49- 

48b,  11/01.  S 1191.  Verfahren  zur  Herstellung  metallischer  Werk- 
stoffe  extrem  hoher  Warmfestigkeit.  Erf.:  Dipl.-Hiitten-Ing.  Arnold 
Loeschmann,  Berlin- Charlottenburg.  Anm.:  Siemens-Schuckertwerke  A.-G., 
Berlin  und  Erlangen.  2.  1.  50. 

48b,  12.  p 1303 B.  Metallspritzpistole.  Erf.:  Werner  Jahn,  Berlin.  Anm.: 
Metallisator  G.m.b.H.,  Metallspr.itztechnik,  Berlin- Neukolln.  31.  12.  48. 

48c,  2/02.  D 2444.  Verfahren  zur  Herstellung  weiB  getriibter  Emails 
und  Glasuren.  Erf.:  Walter  Kerstan,  Frankfurt/Main.  Anm.:  Deutsche  Gold- 
und  Silber-Scheideanstalt  vormals  Roe  filer,  Frankfurt/Main.  26.  4.  50. 

48 d,  2/01.  D 325.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Erzeugung  von 
Natriumhydrid  in  Natriumhydroxyd-Beizbadern.  Erf.:  Carl  Ballhausen, 
Krefeld.  Anm.:  Deutsche  Gold-  und  Silber-Scheideanstalt  vormals  Roefiler, 
Frankfurt/Main  und  Deutsche  Edelstahlwerke  A.-G.,  Krefeld.  11.  11.  49. 

48d,  2/01.  R 958.  Verfahren  zur  kontinuierlichen  Auskristallisation 
eines  wasserarmen  Eisensulfates  aus  schwefelsauren  Belzbadern  sowie 
hierzu  dienende,  gleichzeitig  auch  fiir  die  Auskristallisation  eines 
wasserreichen  Eisensulfates  dienende  Einrichtung.  Erf.:  Dr.  Rolf  Haar- 
mann,  Miihlheim/Ruhr.  Anm.:  Rheinische  Rohrenwerke  A.-G.,  Mulheim/Ruhr. 
11.  2.  50. 

48  d,  2/10.  P 2650.  Verfahren  zur  Reinigung  von  Metallen  und  anderen 
Oberflachen.  Erf. : Wilfred  James  Clifford,  Taplow,  Buckingham  und  Henry 
Heward  Adams,  Heathway,  Hounslow,  Middlesex  (England).  Anm.:  The 
Pyrene  Company  Limited,  Brentfort,  Middlesex  (England).  27-  6.  50.  GroB- 
britannien 23-  7.  40. 

48 d,  2/20.  W 4247.  Verfahren  zum  Reinigen  von  starrem  Material. 

Erf.:  Kurt  Lebsanft,  Lochham  bei  Miinchen.  Anm. : Dr.  Alexander  W acker 
Gesellschaft  fiir  elektrochemische  Industrie  G.m.b.H.,  US- Administration, 
Miinchen.  5.  10.  50. 

48d,  4/01.  p 48200D.  Verfahren  zur  Erzeugung  von  Oberztigen  auf 
Eisen,  Zink  und  deren  Legierungen,  Zus.  z. Anm. p 39535 D.  Erf.:  Frank 
Palin  Spurance  jun.,  und  James  H.  Thirsk,  Ambler,  Pa.  (V.St.A.).  Anm.: 
American  Chemical  Paint  Company,  Ambler,  Pa.  (V.St.  A.). 7.  7.  49.  V.  St.  Ame- 
rika 7-  2.  und  28.  2.  47. 

48 d,  4/01.  H 5800.  Verfahren  zum  Erzeugen  von  Schutzuberziigen  auf 
Metallen.  Erf.:  Harold  Israel  Rosenbloom,  Pittsburgh,  Pa.  (V.St.A.).  Anm.: 
Hall  Laboratories,  Inc.,  Pittsburgh,  Pa.  (V.St.A.).  28.  9.  50.  V.  St.  Amerika 
23. 11.  45. 

48  d,  5.  W 206.  Verfahren  zur  Verhtitung  von  Innenkorrosion  bei  ge- 
schweiBten  Stahlrohrkonstruktionen.  Erf.:  Dipl.-Ing.  Wilhelm  Jamm, 
Meererbusch  bei  Diisseldorf  und  Dr.-Ing.  Heinrich  Steinrath,  Diisseldorf. 
Anm.:  Westdeutsche  Mannesmannrohren  A.-G.,  Diisseldorf.  29.  10.  49. 

67  a,  2.  0358.  Vorrichtung  zum  Einstellen  der  Spiralbohrer  helm  Ein- 
spannen  in  die  Spann-  Oder  Halte vorrichtung  von  Schleifmaschinen . 
Erf.:  Dipl.-Ing.  Julius  Ortlieb,  EBIingen-Mettingen  und  Dipl.-Ing.  Rudolf 
Frank,  Stuttgart-Obertiirkheim.  Anm.:  Julius  Ortlieb  & Cie.,  EBIingen- 
Mettingen.  19.  7.  39.  Leipziger  Fnihjahrsmesse  5.  3.  39. 

67a,  29.  p I1293D.  Schleifvorrlchtung  mit  einem  endlosen  Band  aus 
Schleiftuch.  Erf,:  John  Ivar  Carlsson,  Sundbyberg  (Schweden).  Anm.: 
Rolling  Fabriksaktiebolag,  Stockholm.  1.  10.  48. 

67a,  32/01.  p 52  530D  Schleifmaschine  mit  elektromagnetischer 
Spann  vorrichtung.  Erf.:  Robert  Arthur  Louis  Blohm,  Hamburg-Bergedorf. 
Anm.:  Robert  Blohm  Fabrik  fiir  Apparate-Werkzeugbau,  Hamburg-Bergedorf. 
19.  8.  49. 

67  a,  32/01.  B 3298.  Einstellvorrichtung  fur  den  Werkzeughalter  von 
Schleifscheibendrehbanken.  Erf.:  Ewald  Brinkmann,  Iserlohn  (Westf.). 
Anm.:  Josef  Heinrich  Bodden,  Iserlohn  (Westf.).  15.  3.  39. 

Erteilungen : 

48  a,  12.  806303.  Anlage  zur  Behandlung  von  Gegenstanden  in  einer 
Fiusslgkeit.  Erf.:  Laurens  Johannes  Marie  Teepe,  Eindhoven  (Holland). 
Inh.:  N.  V.  Philips'  Gloeilampenfabrieken,  Eindhoven  (Holland).  22.  10.  49. 
p 19048 D.  Niederlande  15.  7.  44.  (14.  9.  50). 

48a,  12.  806304.  Drehbare  Trommel  mit  Flussigkeitsbad.  Erf.:  Jan 
Karel  Hoekstra,  Eindhoven  (Holland).  Inh.:  N.  V.  Philips'  Gloeilampen- 
fabrieken, Eindhoven  (Holland).  22.  10.  48.. p 1 I 049D.  Niederlande  30.  5.  44. 
(14.9.50). 

48c,  1.  806305.  Verfahren  zum  t)ber ziehen  von  Korpern  mit  einer 
Schicht  aus  Glasur,  Email  Oder  ahnlichen  Werkstoffen.  Erf.:  Heimen 
Bastiaan  van  Wijlen,  Eindhoven  (Holland).  Inh.:  N.  V.  Philips'  Gloeilampen- 
fabrieken, Eindhoven  (Holland).  22.  10.  48.  p 19 052 D.  Niederlande  31.  12.  43. 
(14.  9.  50). 

48c,  2/01.  806306.  Verfahren  zur  Herstellung  haftfester  Grundemails. 

Erf.:  Walter  Kerstan,  Frankfurt/Main.  Inh.:  Deutsche  Gold-  und  Silber-Scheide- 
anstalt vormals  Roefiler,  Frankfurt/Main.  81.  7.  49.  p 50626D.  (14.  9.  50). 

48 d,  4/02.  806188.  Nachbehandlung  anqdisch  oxydierter  Schichten 
auf  Aluminium  und  Aluminiumlegierungen.  Erf.:  Johannes  Rolle,  Gre- 
venbroich/Ndrh. Inh.:  Vereinigte  Aluminium-W  erke  A.-G.,  Berlin  und  Bonn. 
3.  3.  50.  V 642.  (21.’ 9.  50). 
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Verschiedenes  3.  Jg.  im  Heft  6 


Verschiedenes 

Mitteilungen  fur  das  Graveur-,  Giirtler-,  Galvaniseur-,  Metalldriicker-  und  Ziseleur-Handwerk, 

Munchen  - Oberbay  ern 


Hauptversammlung  der  Innung  am  17.  Marz  1951 

Am  17.  Marz  hielt  die  Innung  ihre  diesjahrige  Generalver- 
sammlung  in  Munchen  ab.  Durch  Riicktritt  des  Obermeisters, 
Alfred  Vogl,  der  die  Geschicke  der  Innung  21  Jahre  ge- 
leitet  hatte,  war  die  Neuwahl  der  gesamten  Vorstandschaft 
erforderlich. 

Als  Obermeister  wurde  Paul  G'enth,  Galvaniseurmeister 
in  Munchen,  als  Stellvertreter  Franz  Vogl,  Munchen,  ge- 
wahlt. 

Der  anschlieBende  Ehrenabend  fur  den  zuriicktretenden 
Obermeister  hatte  viele  Mitglieder  und  Gaste  vereinigt.  Das 
Miinchner  Kindi  uberreichte  mit  launigen  Versen  dem  Jubilar 
die  Ehrenurkunde  zur  Ernennung  als  Ehrenobermeister  der 
Innung  und  rief  der  Versammlung  zu:  ,,Ehret  Eure  deutschen 
Meister,  so  bannt  ihr  gute  Geister.“ 

Winkler  iiberbrachte  die  Gliickwiinsche  des  Bayerischen 
Handwerkstages  und  richtete  einen  Appell  an  die  Mitglieder 
der  Innung,  treu  zu  ihrem  Handwerk  zu  stehen  und  sich  stets 
vor  Augen  zu  halten,  dafi  jeder  Einzelne  nur  in  seiner  Organi- 
sation etwas  erreichen  kann. 

Der  President  der  Handwerkskammer  von  Miinchen- 
Oberbayern,  Schmidt , hatte  es  sich  nicht  nehmen  lassen, 
personlich  seinen  alten  Mitarbeiter  aufzusuchen,  uberreichte 
dem  Jubilar  die  Ehrenurkunde  der  Handwerkskammer  und 
wurdigte  in  seiner  Ansprache  die  Verdienste  der  Innung  als 
metallveredelndes  Handwerk,  welches  mit  dazu  beigetragen 
hat,  Miinchens  Ruhm  als  Kunststadt  zu  verbreiten. 


Der  Abend  wurde  weiter  verschont  durch  Violineinlagen  und 
Lichtbildvorfiihrungen  aus  dem  Mitgliederkreis  und  hielt  alle 
Teilnehmer  bis  in  die  spaten  Abendstunden  zusammen. 


Galvaniseur-Lehrlingsabteilung  Munchen 

Am  Montag,  degn  26.  Februar  1951  fand  eine  Besichtigung 
der  Lehrlingsabteilung  der  Metallschleifer  und  Galvaniseure 
in  der  Elisabethschule  durch  die  Fachschaft  der  Galvaniseure 
und  Metallschleifer  statt,  zu  der  sie  ihr  Fachschaftsleiter  ge- 
laden  hatte.  Dieser  Einladung  waren  fast  alle  Mitglieder  ge- 
folgt. 

Die  Fiihrung  ergab  die  allgemeine  Auffassung,  dab  wohl 
noch  Vieles  geschehen  muBte,  um  eine  vollwertige  Lehrlings- 
abteilung zu  bekommen,  dab  aber  das  jetzt  Geschaffene  ein 
wesentlicher  Fortschritt  in  der  Ausbildung  unseres  Nach- 
wuchses  sei. 

In  der  anschliebendene  Aussprache  wurde  auch  das  Fur 
und  Wider  und  die  weiteren  Hilfeleistungen  dieser  Abteilung 
erortert.  Man  einigte  sich  einstimmig  dahingehend,  dab  der 
Fachschaftsleiter  weiterhin  an  die  Industriebetriebe  und  den 
Staat  wegen  Zuschub  herantreten  soil. 

Desgleichen  wurde  beschlossen,  dab  jede  Galvanische  An- 
stalt  einen  Sonderbeitrag  von  monatlich  2, — DM  und  fur  jeden 
beschaftigten  Lehrling  monatlich — ,50  DM,  und  zwar  6 Monate 
lang,  an  die  Innung  abfiihren  soil. 

MO  3024 


Das  Presidium  des  Deutschen  Normenausschusses  Auf  seinen  Vorschlag  wurden  einstimmig  zum  Prasidenten 

tagte  in  Berlin  Professor  A.  Rachel , Berlin,  Vorsitzender  des  Fachnormen- 

ausschusses  „Elektrotechnik“  und  als  Vizeprasident  wiederum 
Das  Prasidium  des  Deutschen  Normenausschusses,  der  ein-  Professor  Dr.  H.  H.  Franck,  Berlin,  Vorsitzender  des 

zigen  in  alien  vier  Zonen  Deutschlands  arbeitenden  technischen  Fachnormenausschusses  ,,Laboratoriumsgerate“,  gewahlt.  Die 

Organisation,  hielt  am  10.  April  1951  in  seiner  Geschaftsstelle  Genannten  haben  in  der  Wiederaufbauzeit  auf  das 

in  Berlin  seine  ordentliche  Jahresversammlung  ab,  in  der  der  engste  mit  Professor  Dr.  Siebel  im  Prasidium  zusammen- 

Jahresabschlub  genehmigt  und  dem  Prasidenten  und  dem  Ge-  gearbeitet. 

schaftsfiihrer  Entlastung  erteilt  wurde.  Aus  dem  Verlauf  der  Sitzung  ging  eindeutig  hervor,  dab  die 

Der  nach  vierjahriger  Amtsperiode  zum  allgemeinen  Be-  beteiligten  Kreise  aus  Industrie,  Verbraucherschaft,  Wissen- 
dauern  ausscheidende  President,  Professor  Dr.  E.  Siebel,  schaft  und  Verwaltung  trotz  aller  auBeren  Schwierigkeiten 
Stuttgart,  Vorsitzender  des  Fachnormenausschusses  „Material-  entschlossen  sind,  die  Normungsarbeiten  auf  alien  Gebieten 
priifung“,  berichtete  uber  die  geleistete  Wiederaufbauarbeit.  der  Technik  wie  bisher  erfolgreich  weiter  fortzufiihren. 

MO  3061 
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,,Metalloberflache“  erscheint  monatlich  in  zwei  Ausgaben.  Ausgabe  A:  Bezugspreis  vierteljahrlich  8.40  DM,  Ausgabe  B:  Vierteljahrlich  4.20  DM, 
zuziiglich  Versandkosten.  — Mitglieder  von  Innungen,  welche  dem  Zentralinnungsverband  der  Graveure,  Galvaniseure,  Gurtler  und  verwandte  Berufe  e.  V. 
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Verantwortlich  fur  die  Schrif  tleitung : Ing.-Chem.  Hugo  Krause,  Schwabisch-Gmund,  Kalter  Markt  16.  Verlag:  Carl  Hanser  Zeitschrif  ten  verlag  GmbH., 
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und  Bindearbeiten:  Dr.  F.  P.  Datterer  & Cie.,  (Inh.  Sellier),  Freising.  „Metalloberflache“  ist  angeschlossen  der  IVW  (Informationsstelle  zur  Feststellung 

der  Verbreitung  von  Werbetragern). 
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BETRIEBE  und  BETRIEBSMITTEL 

der  Metalloberflachenbearbeitung 


#1% 


Liidenscheid,  Weststr.  30 

Spezialfabrik  fur  Leichtmetall- 
Oberflachen-Veredlung 

Spez.  Vernickelung  und 
Verchromung  nach  D.  H P. 


HOCHGLANZ-  || 
POLIERPASTEN 


%# 


FUR  HOCHSTE  AN  S PR  U CHE 


GUSTAV  LANG  & SOHN  K.G. 

SOLINGEN  POSTFACH 


Emaillierte  Behalter 

Emailschilder 

Lohnemaillierung 

liefert 

Munchener  Emaillierwerk 
Munchen,  Zielstattstrafte  34 


WEILAND&C.e 


QALVANOCHEMISCHE  FABRIK  * BRACKWEDE  i.W. 

Samtlidie  Bedarfsartikel 
far  die  Qa Ivanotechnik 
komplette  galvanisdie  Anlagen 


Polier-  und  Schwdbb6lscli6ib6n 

aus  Neu-Rohnessel  - Neu-Weift-Schirting 
Neu-Buntnessel 

in  jeder  gewunschten  Ausfuhrung  und  in  alien  Abmessungen 
liefert  prompt 

E.  Beck,  Polierscheibenfabrik 

KARLSRUHE-DURLACH,  BAD  E N E RS7R.  8 


Stahlkugeln 

Kugeln 

Stanlstifte 


WALTER  MOLLER 

(21  b)  Ludenscheid  i.W. 


dem  amerik.Tripel 


ASMANITWERKE  • Munchen -Solln 


fPofiwpatte 

furhochsteAnspruche 

MUSTER  KOSTENLOS 


Hugo  HohnS 

POLIER  PASTENFABRIK 

HAAN/RHLD. 


Rune!-  und  Walzenbursten 

fur  Oberfldchenbehandlung  aus  Bess.- Stahl-, 
Messing-,  Neusilber-Draht  und  Fibre  liefert: 

OSKAR  HUTSCH 

Dortmund-Wellinghofen  Ruf  41805 

Vertreter  gesucht 


Schleif-  und  Polierpasten 

Schleif-  und  Poliermittel 
Galvanische  Bader  und  Gebrauchsmaterialien 

Max  Schneider  • Miinchen-Obermenzing 


Kunststoff- 


Galvanisier-  und  Chromsaurebehalter  mit  elektr. 
und  Gas-Heizung,  Beizbehalter,  Beizkorbe,  Eimer, 
Topfe,  saurefeste  Auskleidungen  und  DberzOge, 
alle  sonstigen  Kunststoffarbeiten  und  Reparaturen. 


Georg  Narten,  Hamburg  13,  IsestraBe  23 


‘Titiqlani 

-r-  V\  \\\\s 


hhiemangk 

PO  LIE  R PASTE  N 

Gcfiiemangk 

® L0LLAR  KR.  GIESSEN 
SPEZIALFABRIK  F.  PASTEN  SEIT  1899 


ZurVerhutung  von^y 
Berufskrank- 
he,ten 

°rpil" 

Seifen-Werk 

w Hannover-Linden 

^ Post  fa  ch  57 


WalroBleder 

Schleif-  und  Polierleder 
liefert 

HANS  VETTER 

Gegr.1925  Hamburg  11,  Cremon  9 
. Ruf  348395/96 


IUber20  Pastenorten  fiir  die 
Oberflocbenbehandfunq  von 
Edehuleichtmetali bis  zum 
hartesten  Sta  hf.  Press!  off en 
u.o.sind  obgesfimmtaufdie 
vers  cbiedenen  A rbeitsmetboden 
Oesh  alb  h oebs  fe  Spiiienleistvng 
" H furjeden  Betrieb.fi \ — 
iieferpregromm  u.Prcben  kosten/os  ! 
wjederverkdufer  erwunscht 
Export  nach  alien  Staaten! 

Erich  Barabass 

Chem . techn.fabrik  Hamburg  21. 


Polierscheiben-u. 
Burstenfabril c 
Baumwollweberei 

Hllickelmann 

Bielefeld 


Fernruf:  3754 
Drahtwort:  Eiketlt 
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Bezugsquellen-Nachweis 

der  Fachgruppe  Galvaniseure 


Arbei  tsschu  tzsalbe 


QUIMBO 


Ha  utschutzsalbe 
H.  Trommsdorff,  Aachen 


Bandschleifverfahren 
fiir  Metalle 


KEMPER 

Kommandit-Gesellschaft 

Wuppertal-Vohwinkel 


Beizbottiche 


Pa- OTTO  SAUREBAU 

BENDORF/RHEIN 


Beizkorbe 


Pb.OTTO  saurebau 

BENDORF/RHEIN 


Beizzusatze  (fiir  Salz-  und 

Schwefelsaure) 

Gerhard  Collardin  G.m.b.H., 
Oberflachenchemie, 
Koln-Braunsfeld,  Pf.  46. 

Briiniermittel 

Brfinofix  G.m.b.H., 

Fabrik  fur  Metallchemie, 
(13a)  Rednitzhembach  b.  Nbg. 

Gerhard  Collardin  G.m.b.H., 
Oberflachenchemie, 
Koln-Braunsfeld,  Pf.  46. 

Bucher  fiir  Galvanotechnik 

und  technische  Chemie 

Buchhandl.  Dr.  M.  Kanzler, 
Miinchen-Obermenzing 

Drahtbursten 


Fritz  Hegelmann, 

Industriebursten  * Fabrik 
Aalen  / Wiirttemberg  50. 


Dynamobiirsten 


Kohlebiirsten-Fabrik  Adolf 
Schmidthammer,  Schwab  ach 
b.  Nurnberg. 


Elektr.  MeBgerate 

Arthur  Metzke,  Fabrik  fiir 
MeBtechnik  1,  Kassel-Ober- 
zwehren,  MattenbergstraBe 
62—68,  Telefon  4675. 

Ing.  Mart.  Weigel,  Nurnberg, 
HumboldstraBe  126. 


Elektr  olytische 
En  tie  ttungsmi  t tel 

Chemische  Fabrik  Griesheim 
Frankfurt/Main  - Griesheim. 

Entfettungsmittel 

Chemische  Fabrik  Griesheim 
Frankfurt  a.  M.-Griesheim. 


Gerhard  Collardin  G.m.b.H., 
Oberflachendiemie, 
Koln-Braunsfeld,  Pf.  46. 

Henkel  & Cie.  G.  m.  b.  H., 
Verkauf  P 3, 

Diisseldorf 
Postfach  345 

Entrostung  und 
Entrostungsmittel 

Chemische  Fabrik  Griesheim 
Frankfurt  a.  M.-Griesheim. 

Gerhard  Collardin  G.m.b.H., 
Oberflachenchemie, 
Koln-Braunsfeld,  Pf.  46. 

Henkel  & Cie.  G.  m.  b.  H., 
Verkauf  P 3, 

Diisseldorf 
Postfach  345. 

Metallgesellschaft  A.-G., 

Frankfurt  a.M.,  Reuterweg  14. 

Fiber  — Rundbiirsten 


Fritz  & Hegelmann, 

Industriebursten  - Fabrik 
Aalen  / Wiirttemberg  50. 

KEMPER 

Kommandit-Gesellschaft 

Wuppertal-Vohwinkel 


Filze  zum  Schleifen  und 
Polieren 

Filzfabrik  AG.  Fulda 

Filzscheiben 


KEMPER 

Kommandit-Gesellschaft 

Wuppertal-Vohwinkel 


Galvanische  Anlagen 

Friedr.  Blasberg, 

Spezialfabrik  f.  Galvanotechnik 

Solingen-Merscheid. 

Galvanische  Anstalten 

Wilh.  Friedr.  Huster,  Hagen, 
Selbeckemr.  115,  Tel.  5503. 

Galvanoplastiken 

Basche,  Miinchen-Feldmoching, 
Relief,  Plaketten,  Formen. 

Gleichrichter 

AEG  Rohren-  und  Gleich- 
richter fabrik,  Belecke. 

Handreinigungsmittel 

[ saure - u.  alkalibestandig) 

Gerhard  Collardin  G.m.b.H., 
Ob  e r fl  achenchemie, 
Koln-Braunsfeld,  Pf.  46. 

HeiBspri  tzverfahren 

Chemische  Fabrik  Griesheim 
Frankfurt  a.  M.-Griesheim. 

Gerhard  Collardin  G.m.b.H., 
Oberflachenchemie, 
Koln-Braunsfeld,  Pf.  46. 

Metallgesellschaft  A.-G., 

Frankfurt  a.M.,  Reuterweg  14. 


Kohlebiirsten 


Kohlebiirsten-Fabrik  Adolf 


Schmidthammer,  Schwabach 
b.  Niirnberg. 

Massengalvanisierungen 

H.  G.  PreuBler,  Essen  701 
Frohnhauserstr.,  Krupp  Tor  30 

MeBgerate  (elektro-) 

K.  H.  Weigand  MeBtechnik 
G.  m.  b.  H.,  Erlangen. 

Metalloberflachen- 

veredlungen 

Wilh.  Friedr.  Huster,  Hagen, 
Selbeckerstr.  145,  Tel.  5503. 
Metallgesellschaft  AG.,  Frank- 
furt/M.,  Reuterweg  14, 
„Bonder“. 

M etallspri  tzapparate 

Metallisator  G.m.b.H., 
Metallspritztechnik, 
Berlin-Neukolln,  US-Sektor 
Roland  Fienemann,  Hamburgll, 
seit  14  Jahren  bewahrt. 
Werkstofftechnik 
Dr.-Ing.  Piischel,  13a  Niirn- 
berg-Riidcersdorf. 

Oberflachenbehandlung 

Elmeg,  Osterode/Harz,  Elek- 
tromedianik  G.m.b.H.,  Ver- 
nickeln,  Verkupfern,  Ver- 
zinken,  Eloxieren,  Cadmie- 
ren,  Farben. 

Phosphatierungen 
H.  G.  PreuBler,  Essen  701 
Metalliiberziige  jeder  Art 

Phosphatierungen  und 
Phosphatierungsmi  ttel 
Briinofix  G.m.b.H., 

Fabrik  fiir  Metallchemie, 
(13a)  Rednitzhembach  b.  Nbg. 
Gerhard  Collardin  G.m.b.H., 
Oberflachenchemie, 
Koln-Braunsfeld,  Pf.  46. 
Metallgesellschaft  AG.,  Frank- 
furt/M., Reuterweg  14, 
,,Bonder‘\ 

Phosphat-Rostschutz- 

Chemikalien 

Chemische  Fabrik  Griesheim 
Frankfurt  a.  M.-Griesheim. 
Metallgesellschaft  AG.,  Frank- 
furt/M., Reuterweg  14, 
„Bonder44. 

Poliertrommeln 
Carl  K.Walther,  W.-Vohwinkel. 
Polier-  und  Schwabbel- 
scheiben 

E.Beck,Polierscheibenfbr.Karls- 
ruhe-Durlach,  Badenerstr.  8. 


Fritz  & Hegelmann, 

Industriebursten  - Fabrik 
Aalen  / Wurtteinberg  50. 


KEM  PER 


Komrmndit-Gesellschoft 


Wuppertal-Vohwinkel 


Heinrich  Kreeb,  Stoffpolier- 
scheibenfabrik,  Goppingen 
(Wttbg.),  Karolinenstr.  9. 


Rollfasser 

Jos.  Hahlhege,  Mech.  Bottcherei, 
Ennigerloh/Westf.,  Ruf  239. 


Rostlosemittel 


Chemische  Fabrik  Griesheim 
Frankfurt  a.  M.-Griesheim. 


Rostschutzmiitel 


Chemische  Fabrik  Griesheim 
Frankfurt  a.  M.-Griesheim. 

Gerhard  Collardin  G.m.b.H., 
Oberflachenchemie, 
Koln-Braunsfeld,  Pf.  46. 

Metallgesellschaft  AG.,  Frank- 
furt/M., Reuterweg  14, 
„Bonder“. 

Rundbiirsten 

E.  Wolbert,  mech.  Biirstcnfa- 
brik,  Nurnberg,  Fuchsstr.  5. 

Saurepumpen 

SERA,  Immenhausen  / Kassel. 


Scheuertrommeln 

Carl  K.Walther,  W.-Vohwinkel 


Schleif-  und  Polierbursten 


KEMPER 

Kommandit-Gesellschaft 

Wuppertal-Vohwinkel 


Heinrich  Kreeb,  Filzwarenfa- 
brik,  Goppingen  (Wttbg.), 
KarolinenstraBe  9. 


Schleif - und  Polier  filze 


KEMPER 

Kommandit-Gesellschaft 

Wuppertal-Vohwinkel 


Heinrich  Kreeb,  Schleifbiirsten- 
fabrik,  Goppingen  (Wttbg.), 
KarolinenstraBe  9. 


Schleif-  und  Poliermittel 

Eduard  Czerny,  13a,  Wild- 
flecken-Kreuzberg  (Ufr.) 


Schleifpapier  u.  -gewebe 

Vereinigte  Schmirgel-  und 
Maschinen-Fabriken  AG., 
Hannover-Hainholz 

Schleif-  und  Polierpasten 

Willy  Keusen  Solingen-Ohligs, 
HildenerstraBe  57. 

B.  Eduard  Weber,  Schleif-  und 
Poliermittelfabrik, 
Diisseldorf-Gerresheim. 

Schnelltrockner 

Gebr.  Heine,  Viersen,  Pf.  28. 


Zentrifugen 

Gebr.  Heine,  Viersen,  Pf.  28. 


An  unsere  fepph## a 
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5.  Jahrg.  Nr.  6 


Bezugsquellen-Nachweis 

Graveure,  Ziseleure,  Guillocheure  und  Stempelhersteller 


Der  Zeilenpreis  in  diesem  Bezugsquellen-Nachweis  betragt  DM  1,50  je  Aufnahme  bei  mindestens  sechsmaligemfortlaufenden 
Erscheinen.  Die  Schlagworte  sind  kostenlos;  Uberschrijtzeilen,  die  hier  nodi  nicht  eingefiihrt  sind , iverden  audi  aufge- 
nommen.  Bis  zum  15.  des  Erscheinungsvormonats  konnen  Auftrdge  fur  die  Veroffentlichung  von  Ahschrifien  im  nachsten 

Heft  angenommen  werden . 


Abzeichen 

B.H. Mayer,  Pforzheim, geg.1871 

Aluminiumschilder 

Ernst  Strunk,  Unnau  (Westerw.) 

Antriebschnure 

Ernst  Brender,  Giengen/Brz. 

Atzschilder 

J . E.  Cazzini  Inh.  F.  Muller 
Koln,  Karthausergasse  5. 
KuBmann  & Berkenhoff,  Berg.- 
Gladbach  b.  Koln. 

W.  Warweg,  Bielefeld, 
FriedhofstraBe  14 

Bedruckte  ein-  und  mehr- 
farbige  Werbeplakate 

Potters  & Schafer,  Wuppertal. 

Brennstempel,  auch  elek- 
trisch 

Stempel-Balz,  Mainz,  Postf.107. 
Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

Bronze- Bucks  tab  en- 
Schilder 

Richard  Niescher,  Krefeld. 

Bronze Neusilber-, 
Kupferbleche 

Wieland-Werke  AG.,  Metall- 
werke,  Ulm/Donau. 

Bronzeoxyd  und  Stahlatz- 
tinte  , 

Stefan  Kupietz  K.G., 
Oldenburg  /Oldg. 

Buchstaben  in  Bronze 
und  Leichtmetall 
MetallgieBerei 

H.  G.  PreuBler,  Essen  701 

Elektr . Brennstempel 

Walter  0.  VoB,  Kiel. 

Emaille- Abzeichen 

Karl  Rex,  Stuttgart-S.,  Tiibin- 
gerstraBe  51. 

Emaille-Schilder 

Emaillierwerk  Hauser,  Ham- 
burg-Wandsbedc,  Hinschen- 
felderstraBe  1. 

Emaillierwerk  Ch.Schweizer  & 
Sohne  K.  G.,  (14b)  Schram- 
berg/Wttbg. 

Germersheimer  Emaillierwerk 
Joh.  Val.  Klee,  Germersheim 
a.  Rh.,  WoogstraBe  5. 

Ernst  Heene, 

Emailschilderfabrik 

Germersheim/Rhein 


J.  Lopatka,  Neu-Isenburg. 
Ernst  Seiler,  Osnabriick. 


Schneiderfilz,  Ettlingen  51, 
Baden. 

Vereinigte  Filzfabriken  A.-G., 
Giengen  a.  d.  Brenz 

Firmenschilder, 

Hochgl.  Grav.  und  GuB 

Bruno  Mulde,  Bremen. 

Geatzte,  bedruckte  und 
gravierte  Schilder 

Potters  & Schafer,  Wuppertal. 
Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

Gepragte  Schilder  (auch 
Auto-Kennzeichen) 

Potters  & Schafer,  Wuppertal, 

Gravieranstalten 

F.  Balz,  Mainz,  Postfach  107. 

Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

Josef  Wecker,  Miinchen  25, 
Rupert  Mayerstr.  49/11.  . 

Gravierplatten 
aus  Resopal 

Brown,  Boveri  & Cie.  A.  G., 
Mannheim,  Abt.  Isolierstoffe, 
GroB-Umstadt  (Odenwald). 

Gravierte  Schilder 

Wilh.  Horst,  Kerpen  Bez.Koln. 
Karl  Rex,  Stuttgart-S.,  Tiibin- 
gerstraBe  51. 

Guillochier-Anstalten . 

Mulka  & Peiniger,  Wuppertal- 
Elb.  Spez.:  Stahlguillochie- 
rungen. 

W.  Radenberg,  Solingen. 
GuBfirmenschilder  und 
Fabrikmarken 

J.  E.  Cazzini  Inh.  F.  Muller, 
Koln,  Karthausergasse  5. 
KuBmann  & Berkenhoff,  Berg.- 
Gladbach  b.  Koln. 
Buchstabenfabrik 
H.  G.  PreuBler,  Essen  701 

Klischeegummi 

Felix  Bottcher,  Koln-Brauns- 
feld,  Stolberger  Str.  351/53. 
Felix  Bottcher,  Frankfurt/M. - 
Berkersheim,  Am  Daths- 
berg  52. 

Felix  Bottcher,  Hamburg  36, 
Fuhlentwiete  55 — 57. 

Felix  Bottcher,  Hannover  1 N, 
RolandstraBe  2 — 3. 

Felix  Bottcher,  Miinchen-Neu- 
griinwald,  Ludwig -Thoma- 
StraBe  30. 

Felix  Bottcher,  Stuttgart- W., 
GutenbergstraBe  62. 


Kunststofischilder 

E.  & A.  Potters,  Wuppertal- 
Barmen,  RudolfstraBe  151. 
.Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

Ernst  Strunk,  Unnau  (Westerw.) 

Kupferschilder  mit 
erhabener  Schriit 
Mathias  Willig  (13  b)  Freising. 

Medaillen 

B.H.Mayer,  Pforzheim, geg.1871 

M essing-Graveurplatten 

Wieland-Werke  A.  G.,  Metall- 
- werke,  Ulm/Donau. 

M etallschilder 

E.  & A.  Potters,  Wupp^rtal- 
Barmen,  RudolfstraBe  151. 

Metallstempel 

Bruno  Mulde,  Bremen. 

Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

Metallstempelfarben 
Stefan  Kupietz  K.G., 
Oldenburg  /Oldg. 

Paginiermaschinen 

F.  Zimmermann  & Co.,  Berlin- 
Lichtenrade,  Lessingstr.  28. 

Perforiermaschinen 

F.  Zimmermann  & Co.,  Berlin- 
Lichtenrade,  Lessingstr.  28. 

Plomben 

Bildstein,  Mommer  & Co., 
Gressenich  iiber  Eschweiler. 
Merz- Werke,  Frankfurt/M-R. 
Eschborner  Landstr.  42/54. 

Polierscheiben 
BuBmaate  Spinn-Weberei, 
Nordhorn  Krs.  Bentheim. 

Pragepressen 

F.  Zimmermann  & Co.,  Berlin- 
Lichtenrade,  Lessingstr.  28. 

Prage - und  Lacksiegel 
Dreske  & Kruger,  Hannover, 
Postfach  489. 

Schiiderlack 

Stefan  Kupietz  K.G.,  ' 

Oldenburg  /Oldg. 

Schnitt-,  Stanz-  und 
Pragewerkzeuge 
Ernst  Seiler,  Osnabriick. 
Schriftschablonen  fur 
Graviermaschinen 
Liebmann,  Koln-Braunsfeld 


Siegel 

Merz-Werke,  Frankfurt/M-R. 

Eschborner  Landstr.  42/54. 
Bruno  Mulde,  Bremen. 

Siegelpressen 

Dreske  & Kruger,  Hannover, 
Postfach  489. 

Signierschablonen 

Bruno  Mulde,  Bremen. 

Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

Signierstempel 
Stempel-Balz,  Mainz,  Postf.107 
G.  Heinze,  Niirnberg,  Austr.  72. 

G.ustav  Ad.  Lippe,  Hannover, 
ConstantinstraBe  51. 

Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

Sportpreise 

B.H.Mayer,  Pforzheim, geg.1871 

Stahlatztinte 

Wilh.  Haber,  Chem.  Fabril^ 
Berlin  W 15,  Bundesallee  1-12. 

Stahlstempel 

Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

Steinmodell-Masse 

Monolith-Chemie  GmbH.,  Bohn- 
husen  b.  Flintbek. 

Stempelfarben  fur  Metalle 

Wilh.  Haber,  Chem.  Fabrik, 
Berlin  W 15,  Bundesallee  1-12. 

Stempelkissen 
„l8tu“-Fabrik,  Isenberg  K.G. 
Stuttgart'S. 

Stempel-Leisten  und  ge~ 
radzeilige  Unterteile 
Leisten-Braun/Boll  122 
Hechingen  (Hohenzollern) 

T atowierstempel 

Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

Tomback,  Messing 

Wieland-Werke  AG.,  Metall- 
werke,  Ulm/Donau. 

Ton-Beton-Zement- 

stempel 

J.  E.  Cazzini  Inh.  F.  Muller, 
Koln,  Karthausergasse  5. 

Vulkanisierpressen 
Preziosa-Maschinenfabr.  Albert 
Schmidt,  Offenbach  a.M.-Biirgel 

Widia-Gravier-Frdser 

Liebmann,  Koln-Braunsfeld 
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Bezugsquellen-Nachweis 

Metall-Lacke  und  Metall-Lackieren 


Abbeizmittel 

Dr.  Schmidt  von  Bandel  GmbH. 
Munster/Westfalen 

Decol-Abbeizpaste 

Decol-Fluid 

Absatzverhinderungsmittel 

Lucas  Meyer,  Hamburg  1, 

Color  ol 

Lucas  Meyer,  Hamburg  X, 

Etfektlacke 

Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfach  25 

Einbrennemaillen 

Bergolin  Lack-  u.  Farbenfabrik 
Aktiengesellschaft,  Bremen 

Theodor  Kotthoff,  Lackfabri- 
ken,  Werk  Friedberg/Hessen 

HERMANN  WULFING,  Wings 
Lackfabrik,  Wuppertal-Voh- 
winkel 

Einbrennlacke 


Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfach  25 

Eisenoxydfarben 

Zimmer  & Kuenkamp  KG., 
(21a)  Recklinghausen,  Postf. 

Emaillelacke 

Bergolin  Lack-  u.  Farbenfabrik 
Aktiengesellschaft,  Bremen 

Emaille-Lackfarben 

Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfach  25 

Entlackungsmittel 

Gerhard  Collardin  G.m.b.H., 
Oberflachenchemie, 
Koln-Braunsfeld,  Pf.  46. 

Entrostungsmittel 

Dr.  Schmidt  von  Bandel  GmbH. 
Miinster/Westfalen 
Decol-Entroster 


Farbspri  tzanlagen 

Defag  Aktiengesellschaft, 
Berlin-Charlottenburg  5 
(D  e f a g-D  e Vilbis  s) 

Farbspritztechnik 

Kompl.  Anlagen  konstruiert 
und  liefert  Ing.-Biiro  Otto 
Galhoff,  Viersen/Rhld. 

Industrielacke 


Leichtmetallgrundierung  Ros  tschu  tz  far  ben 

Bergolin  Lack-  u.  Farbenfabrik 
Aktiengesellschaft,  Bremen 
HERMANN  WtjLFING,  Wings 
Lackfabrik,  Wuppertal-Voh- 
winkel 


Bergolin  Lack-  u.  Farbenfabrik 
Aktiengesellschaft,  Bremen 
. Theodor  Kotthoff,  Lackfabri- 
ken,  Werk  Friedberg/Hessen 
Paul  Lechler,  Stuttgart-N, 
Gelsenkirchen-Buer 
Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfach  24 
Schramm  AG.,  Offenbach/M. 

Infrarottrocknende  Lacke 

Bergolin  Lack-  u.  Farbenfabrik 
Aktiengesellschaft,  Bremen 
Theodor  Kotthoff,  Lackfabri- 
ken,  Werk  Friedberg/Hessen 
Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfach  25 
HERMANN  WOLFING,  Wings 
Lackfabrik,  Wuppertal-Voh- 
winkel 

Lackfarben  luft-  und  ofen- 
trocknend 

Aklaf  - Lackwerk,  Dorscheln 
& Co.,  Hamm/Westf. 

Lackier-,  Tauch - und 

Trommelapparate 

Carl  K.  Walther,  W.-Vohwinkel 

Lackkunstharze 

Imhausen  & Co.,  GmbH., 
Chem.  Fabrik,  Witten-Ruhr 


Maschinenlackiarben 

Bergolin  Lack-  u.  Farbenfabrik 
Aktiengesellschaft,  Bremen 
Theodor  Kotthoff,  Lackfabri- 
ken,  Werk  Friedberg/Hessen 
Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfach  25 
Schramm  AG.,  Offenbach/M. 

Metall-Lacke 


Aklaf  - Lackwerk,  Dorscheln 
& Co.,  Hamm/Westf. 

J.  O.  Seifert,  Lichtenberg/Ofr. 

Metallspritzpistolen 

Acker  & Klaffert,  Siegen,  Hiit- 
tenweg  9 

Ol  lacke 

Bergolin  Lack-  u.  Farbenfabrik 
Aktiengesellschaft,  Bremen 

Optiklacke 

Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfach  25 

Polituren 

Dr.  Schmidt  von  Bandel  GmbH. 
Miinster/Westfalen 
Lacol-Reinigungsmittel  und 

Hochglanzpolitur 

Reinigungsmittel 

Dr.  Schmidt  von  Bandel  GmbH. 
Miinster/Westfalen 
Decolit 


Paul  Lechler,  Stuttgart-N, 
Gelsenkirchen-Buer 
Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfach  25 
Dr.  Schmidt  von  Bandel  GmbH. 
Miinster/Westfalen 
Lacol-Rostschutzgrund. 
Schramm  AG.,  Offenbach/M. 

Rostschutzuberzug 

Dr.  Schmidt  von  Bandel  GmbH. 
Miinster/Westfalen 
Decoplast 

Schutzanstriche 

Paul  Lechler,  Stuttgart-N, 
Gelsenkirchen-Buer 

Spachtelfarbe 

Bergolin  Lack-  u.  Farbenfabrik 
Aktiengesellschaft,  Bremen 

Spritzpistolen 

Kurt  Freytag,  alle  Fabrikate, 
Beratung,  Reparat.,  Ersatz. 
Hbg.-Wandsbek,  Moojerstr.  2 

Stanzlacke 

Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfach  25 

Trockenstotie 

Gebr.  Borchers  AG.,  Goslar 

Weichmacher 

Imhausen  & Co.,  GmbH., 
Chem.  Fabrik,  Witten-Ruhr 

Zaponlacke 

Julius  Rotter  & Co,,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfach  25 
Dr.  Eugen  Schaal,  Nachf.  KG., 
Stuttgart-Feuerbach  5 


Der  Zeilenpreis  in  diesem  Bezugsquellen-Nachweis  betrdgt  DM  1,50  je  Aujnnhme  bei  mindestens  sechsmaligem  Erscheinen  innerhalb 
Jahresfrist.  Die  Schlagworte  ( Vberschrifiszeilen ) sind  kostenlos.  Bis  zum  15.  des  Erscheinungsvormonats  konnen  Auftrdge  fur  die 
Veroffentlidiung  von  Anschriften  im  ndchsten  Heft  aufgenommen  werden. 


Chemische  Farbungen 

fur  Eisen,  Stahl,  Kupfer,  Zink,  Kadmium,  Aluminium 
und  die  verschiedenen  Legierurigen:  eine  praktische 
Arbeitsanleitung  dafurgibtlhnen  Werkstattblatt  Nr.8. 
Einzelpreis  - .50  DM.  Die  Werkstattblatter  sind  ein 
Fortsetzungswerk.  Verlangen  Sie  bitte  den  ausfuhr- 
lichen  kostenlosen  Prospekt! 

CARL  HANSER  VERLAG  - MUNCHEN  27 


Das  Eloxalverfahren 

und  alle  anderen  einschlagigen  Verfahren  werden  in  dem 
Buch  von  Werner  „Metallische  Gberzuge  auf  elektro- 
lytischem  und  chemischem  Wege  und  das  Farben  der 
Metalle“  eingehend  behandelt.  Das  Buch  liegt  in  4.  Auf- 
lage  vor  und  ist  zum  Preis  von  6.80  DM  durch  jede 
Buchhandlung  zu  beziehen. 

CARL  HANSER  VERLAG  MUNCHEN  27 
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METALLO  BE  R FLAC  H E 


5.  Jahrg.  Nr.  6 


— ' \ 

Fur  unsere  Ableilungen 

Galvanik,  Schleiferei  und  Poliererei 

suchen  wir  zum  sofortigen  Eintritt  einen  tuchtigen 

Galvaniseur-Meister  (oder  Ingenieur) 

der  fiber  umfassende  Fachkenntnisse  und  langiahrige  Erfahrungen 
• auf  diesen  Spezialgebieten  verfugt.  Bewerber,  die  nachweisbar  schon 
in  mittleren  oder  grofteren  Betrieben  ahnliche  Posten  mit  bestem 
Erfolg  bekleidpt  haben,  wollen.ihre  Angebote  mit  handgeschriebe- 
nem  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften,  Lichtbild  und  Gehaltsan- 
spruchen  einreichen  an 

Schiele  Industriewerke  G.m.b.H. 

Spezialfabrik  elektrischer  Schaltgerate  und  Fahrradbeleuchtungen 

Hornberg  / Schwarzwaldbahn 

_J 


Verkaufgewandte  Galvanoledmik-Fachleute 
fiir  den  Auflendienst  gesudil. 

DR.  HESSE  & CIE. 

Spezialfabrik  fiir  Galvanotechnik  • Bielefeld 


Grofleres  Induslrieunternebmen  in  Oherbayern  sucht 

erstklassigen  Galvanikmeister 

der  uber  langjahrige  prakfisdie  und  thcoreiisdie 
Kenninisse  in  der  Galvanofedinik  verfugt.  Werks - 
wohmtng  nadi  Bewahrung.  Ausfuhrl.  Bewerb.  mit 
iiblichen  Unterlagen  umgehend  erb.  unt.  M 20 11 84  an 
Carl  Hanser  Zeitsihriflenverlag  GmbH.,  Miinchen  27. 


s 


GrbBeres  Werk  der  Elektrozubehor-Indusirie  in  Nordbayern 
suditper  sofort 

Meister  fiir  gall.  Werkstall. 

Erforderlidi  sind  Kenntnisse  und  Erfahrungen  fiir  alle  Ver~ 
edlungsarten  von  Massenteilen. 

Bewerber , die  Wert  auf  Dauerstellung  legen , wollen  ihre  Be - 
werbung  mit  Lebenslauf , Liditbild , Zeugnisabsdiriften  und 
Beferenzen  einreidien  unter  NF  19  481  durdi  ANN.- EXP. 
CABL  GABLER,  Niirnberg,  Honigshof. 


Wir  suchen  die 

Alleinvertretung  einer  leistungsfahigen 

Kunstschleifscheiben-Fabrik 

fur  die  Glasindustrie. 

Angebote  unter  M 201179  an  Carl  Hanser 
Zeitschrlftenverlag  G.m.b.H.  Munchen  27. 


Wir  suchen  sofort  fiir  unsere 

Fahrradlenker-Schleiferei 

und  fur  unsere 

Fahrradbremsen-Montage 

je  einen  fachmannisch  geschulten 

Meister 

Wohnung  kann  am  Arbeitsplotz 
gestellt  werden.  Angeb.  u.  201153 
an  Carl  Hanser Zeitschriftenverlag 
GmbH.  Miinchen  27. 


Stellenangebote 


Galvaniseur-Meister 
mittleren  Alters  bis  zu  40  Jah- 
ren  ges.  fiir  Betrieb  u.  Entw. 
Kenntnisse  d.  Oberflachenbe- 
handlung  mit  Edelmetall  er- 
wiinscht.  Bewerbungen  mit  Le- 
benslauf u.  Gehaltsanspriiche 
sind  zu  richten  an  die  Perso- 
nalverwaltung  Degussa-Hanau. 


Junger,  tiichtiger  Galvaniseur 
(Galvanoplastiker)  v.  Firma  am 
linken  Niederrbein  gesudit. 
Bewerbungen  unter  9446  an 
Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag 
GmbH.,  Munchen  27. 


Mitllerer  Betrieb 

der  Kleineisenwarenbranche 
sucht  Veredlungsf achmann  zur 
selbstandigen  Leitung  der  Gal- 
vanisieranstalt.  Griindlicbe  die- 
mische  Kenntnisse  und  Er- 
fahrung  in  alien  vorkommen- 
den  Veredlungsarten  Bedin- 
gung.  Gute  Dauerstellung  ge- 
boten.  Angeb.  mit  handgeschr. 
Lebenslauf,  Zeugnisabsdiriften 
und  Gehaltsansprxichen  unter 
9454  an  Carl  Hanser  Zeitschrif- 
tenverlag GmbH.,  Munchen  27. 


Stellengesuche 


Metallatzwerke 

Lgj.  Fachm.  f.  Massenherstell. 
v.  cbem.  Gravuren  i.  alien  Me- 
tallen;  (Metallschilder  - Rekla- 
me  u.  Kunstgegenstande)  rati- 
onelle  Verfahren  in  atztechn,- 
galv.  u.  graphischen  Arbeiten, 
sowie  feinste  Ausfiihr.  i.  Elo- 
xierg.-  Lackierg.  u.  Metallfarbg. 
sucht  entwicklgsfahig.  Wirkkr. 
Angeb.  unt.  9447  an  Carl  Han- 
ser Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Munchen  27. 


Galvanotechniker 
m.  lgj.  prakt.  Erfahrg.  a.  alien 
Geb.  d.  Oberflachenbehandlg.; 
Galvanik,  Eloxierg.,  Phospha- 
tierg.,  Lackierg.  usw.  sucht  selb- 
standigen Posten.  Angeb.  unt. 
9448  an  Carl  Hanser  Zeitschrif- 
tenverlag GmbH.,  Munchen  27. 


Galvaniseur 

24  J.  verh.,  IV2  Jahre  Fachsch., 
gute  Zeugn.,  m.  alien  einschlag. 
Arbeiten  vertraut,  sudht  aus- 
baufahige  Dauerstellg.  i.  Siid- 
deutschl.  Zuschr.  unt.  9449  an 
Carl  Hanser  Zeitsdirif ten verl. 
GmbH.,  Munchen  27. 


JKtznatron 

grab  gemahlen 

laufend  abzugeben. 

Anfragen  un  er  M 201180  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag  G.m.b.H. 
Munchen  27. 


Verkauf 


Dynamomaschine 
6 Volt,  1 000  Amp.  gegen  Ge- 
bot  abzugeben.  Angeb.  unt. 
9443  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
dien  27. 


Langbein-Pfanhauser 
fabrikneue  Gleidhstromdyna- 
momasdi.  GM  120  f.  20,1  KW, 
10/30  Volt  regelbar,  670  Amp., 
1450  n u.  angebauter  Erreger- 
maschihe  Type  MD  110  Volt, 
10  Amp.  1450  n sofort  abzu- 
geben. Angebote  unt.  9445  an 
Carl  Hanser  Zeitschriftenver- 
lag GmbH.,  Munchen  27. 


Eloxalanlage 

komplett,  vollkommen  betr.- 
fahig  giinstig  zu  verkaufen.  Die 
Anlage  ist  in  Dieften  am  Am- 
mersee  in  einem  eigenen  Ge- 
baude,  welches  lgfristig  miet- 
weise  iiberlassen  werden  kann, 
montiert.  Anfragen  unt.  9451 
an  Carl  Hanser  Zeitschriften- 
verlag GmbH.,  Munchen  27. 


Hochkant-Lederschleifschciben 
150  Stk.  20  bis  100  mm  breit, 
350  bis  400  mm  Durdim.  neu- 
wertig  billig  abzugeben.  An- 
geb. unt.  9452  an  Carl  Han- 
ser Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Munchen  27. 


1 Gleichrichter 

2 - 5 Volt  0 - 400  Amp.,  2 Stein- 
zeugwannen  ca.  2000  x 900  x 
850  mm,  1 Schleif-  u.  Polier- 
motor  fiir  2 Scheiben  450  x 
50  mm,  3750  W,  1400  Umdr., 
1 Sdileifbock  fiir  2 Scheiben  m. 
Keilriemen  ohne  Motor,  1 
Sdileifbock  m.  vertikaler  Welle 
z.  Planschleifen,  Sdieibe  500  x 
65  mm  ohne  Motor.  Die  Sadien 
sind  z.  T.  ungebraudit  bzw.  nur 
sehr  wenig.  J.  Herwerth,  Hbg.- 
Bergedorf,  Kampchaussee. 


Ca.  4 000  kg  Natriumnitrit 
rein  krist.,  ca.  1 000  kg  Atz- 
natron  chlorarm  in  Sdiuppen, 
ca.  2 000  kg  Gelbkali  techn. 
rein  krist.,  ca.  2 500  kg  div. 
Erdfarben  abzugeben.  Zuschr. 
unt.  9455  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
chen  27. 


Metallsdileiferei 
und  Galvanisieranstalt 
in  West-Berlin  umstandehalber 
zu  Verkauf,  Verpachtung  oder 
Teilhaberschaft  angeboten.  Zu- 
schriften  unt.  9450  an  Carl  Han- 
ser Zeitschriftenverl.  GmbH., 
Miinchen  27. 
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Erich  Kiesow  G.m.b.H!,  Chem.  Fabrik,  Berlin  SO  36 
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INFORMATION — ' 


In  Heft  1 der  „BGro-Bedarf-Rund$diau,  Berlin" 
void  Januar  1951  sdsrieb  Werner  Siedi  enter 
dem  Titel 

„Arbeits-Vereinfadiung" 
u.  a.  folgendesi 

wlm  Jahre  1951  wird  ein  70-jahriger  Ge- 
burtstag  zu  begehen  sein,  von  dem  zwar 
99,9  Prozent  der  Mensdiheit  keine  Notiz 
nehmen  wird,  der  aber  dem  Rest,  also 
den  sehr  wenigen  Eingeweihten,  bedeul- 
sam  genug  erscheinen  durfte,  um  den 
Ausdruck  „Jubilaum"  zu  rechtfertigen. 
Die  grofie  Bedeutung  dieser  Entwiddung, 
die  zweifellos  nodi  lanast  nidit  abge- 
schlossen  ist,  und  vor  allem  die  grund- 
legenden  Erkenntnisse  sind  allerdings 
nodi  nicht  Allgemeingut  der  kleineren 
und  kleinsten  Betriebe  geworden  " 
Wenn  Sie  an  der  seit  30  Jahren  erfolgreich 
durchgefuhrten  Buchhaltung  s-Rationati- 
sierung  interessiert  sind,  dann  verlangen  Sie 
die  kostenfreie  Fadisdirift 

„Von  Taylor  zu  Tayforix" 

Taylorix,  Stuttgart,  Postfath  829 
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Nachdruck  — auch  auszugsweise  — nur  mit  Genehmigung  des  Verlags  gestattet 


Die  Bewertung  der  Arbeit 

Ein  kurzgcfaRlcr  Uberblick 

Von  Adolf  Jungbluth , Salzgitter 


Mehr  und  mehr  setzt  sichin  den  Industriebetrieben  der  verschiedenen  Wirtschaftszweige  die  ,,  Arbeitsbewertung"  als  Hilfsmittel  arbeits- 
wertgerechter  I.ohnrelationen  durch.  Die  nachstehende  Arbeit  will  einen  kurzen  Uberblick  iiber  die  meistangewandte  Methpde  geben,  der 
die  ,,  Analyse  der  Arbeit"  zugrunde  liegt.  Sie  weist  gleichzeitig  auf  das  aktuellste  Schrifttum  hin.  Kein  fortschrittlicher  Betrieb  kann  der 
Notwendigkeit  ausweichen,  sich  mit  Prinzip  und  Verfahrensweise  der  Arbeitsbewertung  vertraut  zu  machen. 

Dem  RKW  fallt  jetzt,  nach  Jahren  desSuchens  und  Wagens,  dieAufgabe  zu,  dieExperten  der  verschiedenen  Wirtschaftszweige  an  einen 
Tisch  zu  bringeh,  um,  wenn  auch  nicht  gleich  zu  einer  einheitlichen  Basis,  so  doch  zu  einer  Abstinxmung  zu  kommen. 


Der  Ursprung 

Wir  werden  oft  gefragt,  wer  der  ,,Er finder"  der  seit 
einigen  Jahren  in  der  Industrie  angewendeten  ,, Arbeits- 
bewertung" sei.  Das  ist  schwer  zu  beantworten.  Es  scheint 
hier  vielmehr,  wie  so  oft  in  der  Geschichte,  ein  Beispiel 
dafiir  vorzuliegen,  dad,  wenn  die  Zeit  reif  ist  und  die  Um- 
stande  es  erheischen,  eine  Idee  an  mehreren  weit  von- 
einander  getrennten  Orten  unseres  Planeten  fast  gleich- 
zeitig geboren  wird.  Viele  streiten  auch  hier  um  die 
Prioritat.  Tatsache  ist,  dad  man  sich  in  den  zwanziger 
Jahren  sowohl  in  mehreren  europaischen  Landern  als 
auch  in  USA  und  in  der  UdSSR  mit  Problemen  der 
Arbeitsbewertung  auf  ahnlicher  Basis  zu  beschaftigen 
begann.  Die  Problematik  selbst  ist  natiirlich  viel  alter. 

Bs  durfte  ferner  sicher  sein,  dad  die  Ideen  in  der  betrieb- 
lichen  Praxis  ihren  Ursprung  nahrnen  und  erst  spater 
ihre  Theorie  entwickelt  wurde,  wie  auch  dies  in  der  Ge- 
schichte der  Technik  schon  oft  geschah.  Vielen  Betriebs- 
praktikern  und  Tarifpolitikern  kam  es  oft  zum  Bewudt- 
sein,  dad  die  Entwicklung  der  industriellen  Fertigung  mit 
ihrer  immer  starker  sich  ausbreitenden  Mechanisierung 
und  Spezialisierung  beruflicher  Tatigkeiten  neue  Wert- 
begriffe  fur  die  Uohnfindung  brauchte.  Diese  Entwicklung 
war  es,  die  von  sich  aus  die  aus  der  Manufakturepoche 
stammenden  tarif lichen  Stufenbegriffe  ,,gelernt,  angelernt 
und  ungelernt"  langsam  ad  absurdum  fiihrte.  Die  fort- 
laufende  ’Umgestaltung  der  Arbeit smethoden  in  unsern 
modernen  Industriebetrieben  und  die  immer  weiter  fort- 
schreitende  Verdrangung  der  Handarbeit  durch  mecha- 
nische  Verrichtungen  verwischen  diese  Begriffe  mehr 
und  mehr.  Gleichzeitig  gewinnt  der  Zeitlohn  gegeniiber 
dem  Akkordlohn  durch  die  Mechanisierung  wieder  an 
Bedeutung. 

Auch  innerhalb  der  erwahnten  drei  Tarif sparten  ist 
die  Anforderung  so  unterschiedlich,  daB  ihre  Klassifizie- 
rung  in  einer  Stufe,  haufig  selbst  bei  gleicher  Berufs- 
bezeichnung,  eine  krasse  Ungerechtigkeit  darstellt.  Sie 
findet  ihren  beweiskraftigen  Niederschlag  in  der  Gruppe 
der  ,, Angelernt en",  die  eine  weite  Spanne  von  hoch- 
qualifizierter,  auf  langjahriger  Brfahrung  beruhenden 
Tatigkeit  bis  zur  simpelsten  Verrichtung  in  einer  Tarif  - 
gruppe  und  damit  mit  gleichem  Grundlohn  und  gleichem 
Akkordfaktor  umfaBt. 

Nach  vielen  tastenden  Vorschlagen  und  Versuchen  war 
in  Deutschland  der  LKEM  (Lohngruppen-Katalog  Eisen 


und  Met  all)  wohl  als  erste  umfassende  Begriffserklarung 
zu  werten.  Vom  ,,Reichsverband  derDeutschen  Industrie" 
und  der  ,,  Deutschen  Arbeitsfront"  wurde  er  zum  Zwecke 
der  im  Interesse  der  Kriegsproduktion  liegenden  ,,Loliu- 
ordnenden  MaBnahmen"  iiber  die  ,,Reichstreuhander  der 
Arbeit"  in  nicht  immer  geschickter  Weise  den  Betrieben 
der  Eisen  erzeugenden  und  Eisen  verarbeitenden  Industrie 
in  autoritarer  Weise,  also  auch  ohne  Einschaltung  der 
Belegschaft,  mehr  oder  weniger  aufgezwungen.  Das  war 
eine  der  wesentlichsten  Ursachen  dafiir,  warum  nach 
dem  Zusammenbruch  der  LKEM  im  allgemeinen  einer 
Ablehnung  seitens  der  Arbeiterschaft  verfiel. 

Von  der  Sache  her  gesehen  durfte  aber  der  LKEM 
ebenfalls  als  uberholt  betrachtet  werden;  und  zwar  des- 
halb,  weil  er  wohl  zu  sehr  die  spezifischen  Eigenarten  des 
Betriebes,  Umfang  und  Zustand  der  Betriebsmittel  und 
die  Umgebungseinfliisse  auBer  acht  lieB  und  daher  die 
Uberzeugungskraft  als  das  wesentlichste  psychologische 
Moment  nicht  besaB.  Heute  durfte  er  noch  in  einer 
erheblichen  Zalil  kleinerer  Betriebe  in  Anwendung  sein, 
wo  er  sich  haufig,  insbesondere  auf  der  Seite  der  Betriebs- 
leitung,  groBer  Beliebtheit  erfreut.  Sein  Vorteil  liegt  in 
der  leichten  Anwendbarkeit  fur  die  Praxis,  die  allerdings 
leicht  wieder  zu  schadlicher  Schematisierung  verleitet. 

Nach  dem  Zusammenbruch  war  es  in  erster  Linie  das 
Wirtschaftswissenschaftliche  Institut  der  Gewerkschaften, 
das  die  Probleme  der  Arbeitsbewertung  aufgriff.1)  Ihm 
folgten  der  REFA-IJnterausschuB  ,, Arbeitsbewertung", 
der  AusschuB  fur  Betriebs wirtschaft  beim  Verein 
Deutscher  Eisenhlittenleute,  der  AusschuB  ,,Arbeitsstu- 
dien,  Arbeits-  und  Leistungsbewertung"  bei  der  Wirt- 
scliaftsvereinigung  Eisen-  und  Stahlindustrie  sowie  eine 
groBere  Zahl  beach tlicher  Theoretiker  und  Praktiker. 

Heute  ist  die  Zahl  der  Apostel  und  Junger  der  Arbeits- 
bewertung recht  groB  geworden;  iiber  das  Gebiet  der 
Eisen-  und  Stahlindustrie  hinaus  hat  sie  ihren  Vertreter- 
kreis  in  der  chemischen  Industrie,  in  der  Holz-  und  Bau- 
industri'e,  im  Offentlichen  Dienst,  in  der  Lederindustrie 
und  in  kleineren  Wirtschaftszweigen  gefunden. 

Das  Prinzip 

Es  ist  keineswegs  so,  daB  etwa  durch  die  Prinzipien  der 
Arbeitsbewertung  die  heilverheiBende  ,,Lohngerechtig- 
keit"  geschaffemwerde.  Das  ist  eine  Frage  der  geltenden 

*)  Peter  Keller,  Grundfragen  der  Arbeitsbewertung.  Koln  1948,  Bund-Verlag. 
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Heuer  Qnundlohn  nach  der 
Arbeitsbewertung  (6  Lohngruppen ) 

NeuerLohn  nach  dem  1.  ¥.  IS 50 
(eir/schl.  Leistungszufagen) 


I , 


Bild  l.  Durch  Arbeitsbewertung  bessere  Ordnung  im  Lohngefiige  eines  Betriebes 

W irt  schaf  tsordnung  und  damit  ein  viel  zu  sakulares 
Problem,  als  daB  es  durch  technische  MaBnahmen  gelost 
werden  konnte.  Die  Arbeitsbewertung  soil  lediglich  als 
Hilfsmittel  fiir  eine  arbeitswertgerechte  Relation  der 
Lohnstufungen  auf  dem  Wege  iiber  die  ,,Bestimmung  der 
Arbeitsschwierigkeit' ‘ dienen  (s.  Bild  1). 

,,Die  Arbeitsbewertung  ist  (als  Entlohnungssystem,  d. 

Verf.)  nicht  absolut  besser  als  die  bisherigen  Methoden 
der  Entlohnung.  Es  gibt  keine  vollkommene  Methode, 
wohl  aber  ist  sie  eine  der  industriellen  Fertigung  besser 
angepaBte  Methode  der  Erfassung  der  Arbeitsbeanspru- 
chung.  Mit  ihr  lassen  sich  die  Arbeitsverrichtungen  der 
Arbeiter  in  der  industriellen  Fertigung  besser  erfassen  als 
mit  der  alten  Vorstellung  vom  ,,Gelemten,  Angelernten 
und  Ungelemten".  Somit  erweist  sich  die  Arbeitsbewer- 
tung als  .eine  zweckmaBige  Verfahrensweise."2) 

Grundsatzlich  muB  festgehalten  werden,  daB  sich  die 
Arbeitsbewertung  mit  der  Eohnhohe  nicht  beschaftigt, 
das  ist  nach  wie  vor  eine  Aufgabe  der  Tarifpartner ! Es 
sollte  sich  daher  jeder,  der  sich  mit  der  Arbeitsbewertung 
beschaftigt,  daran  gewohnen,  einen  klaren  Trennungs- 
strich  zu  ziehen  und  sich  von  Eohnfragen  abzugrenzen. 

Ebenso  muB  hervorgehoben  werden,  daB  es  wichtig  ist, 
zwischen  Arbeitswert  und  Eeistungswert  zu  unter- 
scheiden.  Immer  wieder  begegnen  wir  diesen  Begriffs- 
vermengungen,  die  eine  Identifizierung  von  Arbeitsbe- 
wertung  und  Akkordmethoden  verursachen. 

Der  Arbeitswert  will  die  (unter  alien  Umstanden 
vom  ausfiihrenden  Menschen  unabhangige)  sachliche  Ar- 
beitsschwierigkeit ermitteln,  die  bei  Ausfiihrung  einer 


2)  ,,Schriftenreihe  der  Industriegewerkschaft  Me  tall1'  Heft  3. 


bestimmten  Tatigkeit  nach 
arbeitswissenschaftlichen  Ge- 
sichtspunkten  anfallt. 

Der  Eeistungswert  da- 
gegen  ermittelt  die  .von  einem 
bestimmten  Menschen  voll- 
brachte,  also  individuelle, 
Eeistung  hinsichtlich  ihrer 
Menge  und  Giite. 

Die  Frage,  ob  es  sich  bei 
der  bewerteten  Tatigkeit  um 
eine  im  Zeitlohn  oder  im  Ak- 
kord  entlohnte  Arbeit  han- 
delt,  ist  ebenfalls  nicht  von 
Bedeutung  fiir  die  Bemes- 
sung  des  Arbeitswertes. 

Auch  die  Art  der  Tatigkeit 
ist  fur  die  Arbeitsbewertung 
grundsatzlich  ohne  Be- 
lang.  Sie  kann  und  soil  glei- 
chermaBen  angewandt  wer- 
den fiir  jegliche  Art  von 
manueller  und  intellektueller 
Erwerbsarbeit,  soweit  sie 
nicht  geistig-schopferischer 
Natur  ist.  Damit  umfaBt 
sie  praktisch  unter  Beach- 
tung  dieser  Einschrankung 
die  Arbeit  jedes  Arbeiters, 
Angestellten  und  Beamten. 
Die  Tatsache,  daB  bisher  fast 
nur  Handarbeit  bewertet 
wurde,  ist  eine  Anfangs- 
erscheinung,  die  allmahlich 
ausgeglichen  wird.  Ansatze 
fiir  die  Be  wertung  der  Ange- 
stelltentatigkeit  finden  wir 
bereits  an  mehreren  Stellen. 

Desgleichen  bleiben,  da 
ohne  Ansehuiig  der  ausfiih- 
renden  Person  nur  die  Ta  t i g- 
keit  bewertet  wird,  Geschlecht  und  Alter  auBer  Betracht, 
so  daB  die  Arbeitsbewertung  die  Voraussetzung  fiir  die 
Durchfiihrung  der  Forderung  ,,gleicher  Eohn  fiir  gleiche 
Eeistung'  ‘ schaf  ft. 

Zusammenfassend  kann  also  als  Prinzip  der  Arbeits- 
bewertung herausgestellt  werden: 

Die  Arbeitsbewertung  soil  die  Grope  der  Schwierigkeiten 
ermitteln,  die  sich  bei  befriedigender  Ausubung  jeder  auper - 
halb  des  Geistig-schopferischen  liegenden  Berufstatigkeit 
ergeben,  und  nach  einem  einheitlichen  Mapstab  messen. 

Die  Abstimmung 

Uber  Prinzip  und  Ziel  einer  Arbeitsbewertung  diirfte 
es  im  wesentlichen  keine  Meinungsverschiedenheiten  unter 
den  Interessierten  und  Beteiligten  geben;  um  so  mekr 
aber  — bedauerlicherweise  — divergieren  die  Methoden 
und  Verfahrensweisen.  Hiervon  diirfte  es  in  den  Industrie- 
landern  der  Erde  einige  Dutzend  geben.  GewiB : die  Arbeit 
um  ein  Bestverfahren,  das  Wagen  und  Suchen  nach 
einer  zweckmaBigen  und  gerechten  Gestaltung  ist  bei 
der  Empfindlichkeit  des  Problems  natiirlich  und  not- 
wendig.  Aber  uns  scheint  es,  daB  auch  auf  diesem  Gebiete 
die  deutsche  Griindlichkeit  ins  Kraut  zu  schieBen  beginnt. 
Es  ist  durchaus  verstandlich,  wenn  z.  B.  die  chemische 
Industrie  neben  der  Eisen-  mid  Stahlindustrie,  und  diese 
wiederum  neben  der  siiddeutschen  Feinmechanik,  ihre 
gesonderten  Wege  geht.  Aber  unnotig  scheint  es  beispiels- 
weise  zu  sein,  wenn  im  gleichen  Wirtschaftszweig  drei 
bis  vier  Stellen  sich  womoglich  mit  der  Entwicklung  von- 
einander  abweichender  Verfahrensweisen  beschaftigen. 
Toricht  ist  es  aber  geradezu,  wenn  z.  B.  Organisations- 
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biiros  in  Liliputformat  ,,eigene  Verfahren  der  Arbeits- 
bewertung" anpreisen. 

Fast  scheint  es,  als  wolle  auch  eine  Gefahr  daraus  er- 
wachsen,  dab  diese  aus  der  Praxis  heraus  entstandene 
Methodik  zu  sehr  in  die  Hande  der  Theoretiker  gerat  und 
dort  so  zerpfliickt  und  zerredet  wird,  dab  es  beinx  Prak- 
tiker  zur  Abneigung  fiihrt.  GewiB,  auch  dieser  Stoff  mub 
mit  alter  Griindlichkeit  verarbeitet  werden,  uni  ihn  der 
Praxis  — auf  eine  schlichte  Form  zuriickgefuhrt  — mit 
gutem  Gehalt  zur  Verfiigung  stellen  zu  konnen.  Aber 
Theoretiker  verirren  sich  zu  leicht  in  solchen  Ideen,  so 
dab  sie  iibersehen,  wie  ihre  Mihuziosarbeit  in  der  Praxis 
mit  dem  Zollstock  gemessen  wird. 

Fs  ist  an  der  Zeit,  Perminologie  wie  Verfahrensweise 
auf  eine  schlichte  Ebene  zuruckzubringen  und  sie  mog- 
lichst  fiir  alle  Wirtschaftszweige  aufeinander  abzu- 
stimmen. 

Das  RKW  hat  diese  Aufgabe  aufgegriffen  und  versucht 
— chne  Einengung  berechtigter  Individuality  — die 
Experten  aller  interessierten  Wirtschaftszweige  minde- 
stens  zu  Gesprachen  zu  fiihren,  die  vielleicht  zu  mancher- 
lei  Klarung,  zu  einer  einheitlichen  Terminologie  und  zur 
Vermeidung  von  vielerlei  Doppelarbeit  beitragen  konn- 
ten.  Damit  kommt  das  RKW  manchem  oft  geauberten 
Wunsch  nach  Abstimmung  entgegen  und  schafft  eine 
wertvolle  Erganzung  zur  internationalen  Grundsatz- 
abstimmung.  Fiir  das  Ansehen  der  deutschen  Arbeits- 
bewerter  irn  Ausland  diirfte  diese  Einheitlichkeit  von 
grobter  Bedeutung  sein. 

Verfahren  und  Methoderi 

Der  Startplatz  der  Arbeitsbewertung  war,  wie  bereits 
dargestellt,  in  Deutschland  die  Industrie  der  Erzeugung 
und  Verarbeitung  von  Eisen  und  Metall.  Der  hier  ent- 
standene Vorsprung  den  andern  Wirtschaftszweigen 
gegeniiber  diirfte  — ausgenommen  die  chemische  Indu- 
strie bestehen  geblieben  sein.  Darum  kommt  dem  in 
jiingerer  Zeit  erschienenen  Buch  „Die  analytische  Arbeits- 
bewertung"3), das  aus  dem  Bereiche  von  Eisen  und  Stahl 
kommt,  eine  besondere  Beachtung  zu.  Die  Verfasser,  die 
federfiihrend  das  zusammengetragen  haben,  was  in 
j ahrelanger  emsiger  Arbeit  in  einem  Gremium  von  Theo- 
retikern  und  Praktikem,  Unternehmern  imd  Gewerk- 
schaftlern  durchdacht,  erforscht  und  erprobt  wurde, 
diirfen  fiir  sich  in  Anspruch  nehmen,  eine  gute  Ubersicht 
des  status  quo  gegeben  zu  haben. 

Ohne  hierbei  die  wertvollen  anderweitigen  Arbeiten4)  — 
insbesondere  diejenige  von  Dr.- Lorenz,  Badische  Anilin- 
und  Sodafabrik  (BASF)  — iibersehen  zu  wollen,  sei 
dieser  Darstellung  die  vorerwahnte  Arbeit  von  Euler j 
Stevens  zugrunde  gelegt  (die  in  Anfiihrungsstriche  gesetz- 
ten  Abschnitte  entstammen  dieser  Arbeit). 

Kennzeichnend  fiir  das  dort  beschriebene  Verfahren  ist 
das  heute  gegeniiber  dem  Katalog- System  durchgedrun- 
gene  System  der  Analyse.  „Bei  der  Ausfiihrung  jeder 
Arbeit  treten  Anforderungen  verschiedenster  Art  und 
verschiedener  Hohe  auf.  Zur  Feststellung  des  Arbeits- 
wertes  wird  zunachst  untersucht,  welche  Arten  von  An-  ' 
forderungen  bei  der  Ausfiihrung  dieser  Arbeit  vorkommen. 
Dies  ist  die  , Analyse  der  Arbeit f.  AnschlieBend  miissen 
wir  die  Hohe  der  auftretenden  Anforderungen  festlegen. 
Dies  geschieht  dadurch,  daB  jede  Anforderungsart  nach 
der  Hohe  der  Beanspruchung  bewertet  wird,  indem 
wir  ihr  z.  B.  bestimmte  WertungsgroBen  zuordnen.  Die 
Summe  dieser  WertungsgroBen  stellt  dann  das~MaB  fiir 
den  Arbeitswert  dar. 


8)  Euler -Stevens,  Die  analytische  Arbeitsbewertung.  Verlag  Stalileisen 
mbH,,  Dusseldorf. 

4)  Siehe  z.  B. : Peter  Keller,  Arbeits-  und  Deistungsbewertung.  Bund-Ver- 
^aS>  Koln  H.  Walter.  Kbln,  Der  Stand  der  deutschen  Arbeitsbewertung. 
,,Bundesarbeitsblatt“  3/1951  — Dr.F.  R.  Lorenz,  Einheitliche  Arbeitsbewer- 
tung? ,,Bundesarbeitsblatttf  3/1951  — Schriftenreihe  ,,Grundlagen  und  Praxis 
des  Arbeits-  und  Zeitstudiums“.  Carl  Hanser  Verlag,  Munchen, 


Der  Arbeitswert  ist  also  dus  Symbol  fiir  die  Summe  der 
Anforderungen,  die  die  Ausfiihrung  einer  bestimmten  Arbeit 
an  einem  bestimmten  Arbeitsplatz  an  einen  Arbeitev  bei 
normaler  Leistung  stellt. 

Uber  die  Eohnhohe  sagt  der  Arbeitswert  nichts  aus." 
Den  Eohnwert  je  Wertzahl  und  damit  die  absolute 
Eohnhohe  irn  Rahmen  der  durch  die  Arbeitsbewertung 
gegebenen  Relationen  zu  bestimmen,  bleibt  ausschlieB- 
liche  Angelegenheit  der  Tarifpartner. 

Die  Anforderungsarten 

Eine  Abstimmung  auf  der  internationalen  Konferenz 
fiir  Arbeitsbewertung  im  Mai  1950  in  Genf5)  fiihrte  zur 
Festlegung  von  sechs  Hauptmerkmalen  der  Anforderungs- 
arten : 

Fachkonneii  Belastung 

1.  Geistige  Anforderungen  (mental)  (1)  (3) 

2.  Korperl.  Anforderungen  (physical)  (2)  (4) 

3.  Verantwortung  (moral)  , — (5) 

4.  Arbeitsbedingungen  (conditions)  — (6) 

Diese  Hauptmerkmale  wiederum  bedingen  eine  Unter- 
gliederung  nach  ,,Anforderangsarten"  oder  „Einstufungs- 
merkmalen  , die  nach  Ansicht  des  oben  angefiihrten 
Fachgremiums  der  Eisen-  und  Stahlindustrie  folgendes 
Bild  zeigt: 

I.  Wissen  und  Konnen  1.  Faclikenntnisse 

2.  Berufliche  Geschicklichkeit 

II.  Verantwortung  fiir:  3.  Betriebsmittel  und  Frzeugnis 

4.  vSicherheit  anderer 

5.  Arbeitsablauf 

III.  Korper  und  Geist  6.  Muskelarbeit 

7.  Aufmerksamkeit  (Sinue  u.  Nerv.) 

8.  Naclidenken  (Geistige  Beanspr.) 

IV.  Unigebungseinfliisse  9.  Temperatur 

(Erschwernisse  der  10.  Wasser,  Feuchtigkeit,  Saure 
Arbeit)  11.  Verschmutzung  (01,  Fett, 

Schmutz,  Staub) 

12.  Gase,  Dampfe 

13.  harm,  Erschiitterung 

14.  Blendung,  Eichtmangel 

15.  Erkaltungsgefahr,  Arbeiten  im 
Freien 

16.  Unfallgefahrdung 

Dieser  Festlegung  muB  zwangslaufig  eine  Definition 
der  Begriffe  und  ihre  Abgrenzung  gegeneinander  folgen, 
wie  dieses  in  der  besprochenen  Schrift  eingehend  erfolgt. 

Die  Bewertung 

Nachdem  die  16  Anforderungsarten  festliegen,  gilt  es, 
den  nachsten  Schritt  zu  tun  und 

a)  eine  graduelle  Abstufung  nach  Anforderungshohe 
(Wertzahl), 

b)  eine  Wertrelation  der  Anforderungsarten  zueinander 
(Gewichtung) 

vorzunehmen. 

Zu  a) 

Dem  bisher  meist  angewandten  Verfahren  der  Abstu- 
fung der  Anforderungsarten  nach  ,,gering,  mittel,  hoch, 
sehr  hoch"  oder  ahnlich  mit  der  Beifiigung  von  ganzen 
Zahlen  — - wie  0,  1,  2,  3 — - als  Wertzahlen  hafteri  bedenk- 
liche  Nachteile  an.  Die  Verfasser  behandeln  das  ausfuhr- 
lich  xmd  stellen  diesem  „Stufen- Wertzahl- Verfahren" 

( Punkt verf ahren)  das  ,,Rangreihen-Prozent-Verfahren" 
(Rangreihe)  gegeniiber.  Sie  kommen  zwar  noch  zu  einer 
Bevorzugung  des  ersten,  wahrend  hier  aber  gesagt  werden 
kann,  daB  die  Ergebnisse  der  praktischen  Erprobung  seit 
der  Drucklegung  des  Buches  mehr  und  mehr  sich  der 
Rangreihe  zuneigen,  zum  mindesten  aber  eine  Verbindung 
beider  Verfahren  empfehlen. 

Wenn  wir  von  der  Grunderkenntnis  ausgehen,  daB  der 
Bewertung  der  Arbeit  nur  eine  relativierende,  nie 
aber  eine  absolut  wertende  Funktion  zukommt,  dann 
scheint  die  Rangreihe  geradezu  folgerichtig  zu  sein. 

*)  Teilnehmerstaaten:  Belgien,  Danemark,  Deutschland,  England,  Finn- 
land,  Frankreich,  Holland,  Italien,  Osterreich,  Norwegen,  Schweden,  Schweiz 
und  USA. 
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Bild  2.  Anforderungsarten  der  Richtrangreihe 

Die  neben  der  Berufsbezeichnung  angegebenen  Zahlen  sind  Numinern  der  Richtbeispiele  gemaB  Aulage  3 in  der  Ausgabe  ,,Die  analytische  Arbeitsbewer- 
tung  als  Hilfsmittel  zur  Bestimmung  der  Arbeitsschwierigkeit* ' von  Dr.-Ing.  habil.  Hans  Euler  und  Obering.  Dr.  Hans  Stevens  (1950) 


Sie  ist  so  gedacht,  daB  die  16  Anforderungsarten  in 
einer  Skala  nebeneinander  in  einem  Prozentnetz  stehen 
(s.  Bild  2).  Nunmehr  laBt  sich  allgemeingiiltig  fur  die 
ganze  Wirtschaftsgruppe  (also  beispielsweise  Bisen-  und 
Stahlindustrie)  nach  Abstimniung  in  einem  groBeren 
Kreise  von  Praktikern  fur  jede  Anforderungsart  die  hochst 
zu  bewertende  Tatigkeit  empiriscli  ermitteln  und  als 
100%-Arbeitsplatz  eintragen.  So  z.  B.  als  Brgebnis  des 
bereits  mehrfach  erwahnten  Gremiums: 


fiir  Fachkenntnisse : 
fur  Geschicklichkeit : 

fiir  Muskelarbeit: 
fiir  Temper atur : 


GroBstiickformer 

Drahtwalzer  an  einer  mehradrigen 
StraBe 

Schlackenlader 

1.  Konvertermann  im  Thomas- Stahl  - 
werk 
usw. 


Ebenso  wird  fiir  jede  Anforderungsart  der  geringst  zu 
bewertende  Arbeitsplatz  (also  0%)  gesucht;  das  zeigen 
fiir  den  gleichen  Rahmen  folgende  Beispiele: 

fiir  Fachkenntnisse : Fahrradwachter 

fiir  Geschicklichkeit:  Werkbote 

fiir  Muskelarbeit : Fahrradwachter 

fiir  Temperatur : GroBstiickfertigdreher 

Es  bleibt  zu  uberlegen,  ob  es  zweckmaBig  ist,  auch  noch 
zu  versuchen,  eine  Abstimmung  fiir  den  50%-Mann  in 
alien  Anforderungskategorien  zu  finden. 

Ein  so  erstellter  Rahmen,  dem  natiirlich  eine  genaue 
Beschreibung  der  eingestuften  Arbeitsplatze  zugrunde 
liegen  muB,  konnte  fiir  eine  Wirtschaftsgruppe  zur  ,,Richt- 
Rangreihe"  werden.  Auf  betrieblicher  Ebene  lassen  sich 
nun  sinngemaB  je  Anforderungsart  in  ihrer  Wertigkeit  zu- 
einander  die  dazwischen  liegenden  Arbeitsplatze  ein- 
ordnen  und  ihnen  damit  die  entsprechenden  Prozentsatze 
zuteilen  (Rangordnung). 

Damit  wird  eine  der  schwierigsten  Aufgaben,  namlich 
die  Festlegung  der  Wertrelation,  einer  befriedigenden 
Losung  nahergebracht. 

,,Zwar  stehen  fiir  manche  Anforderungsarten  meBbare 


GroBen  zur  Verfiigung,  z.  B.  das  Gewicht  (fiir  Muskel- 
arbeit), der  Staubgehalt,  die  Temperatur;  fiir  andere 
Anforderungsarten  dagegen  — z.  B.  fiir  die  Fachkennt- 
nisse, die  geistige  Beanspruchung,  die  Verantwortung  — 
fehlen  noch  einfache,  anwendbare  MaBgroBen."  Diese 
fehlenden  MaBgroBen  versucht  die  Rangreihe  durch  das 
aus  der  Betriebserfahrung  kommende  natiirliche  Wert- 
gefiihl  zu  ersetzen.  Damit  wird  die  Rangreihe  ein  zur 
Objektivitat  weisendes  Gerippe. 

,,Um  nun  mit  diesen  Prozent-Rangreihen  einen  Gesamt- 
wert  fiir  den  Arbeitsplatz  zu  ermitteln,  darf  man  nicht 
einfach  je  Arbeitsplatz  die  Prozentsatze  in  den  einzelnen 
Anforderungsarten  zusamtnenzahlen,  weil  ja  die  An- 
forderungsarten unterschiedliches  ,, Gewicht"  haben.  Wir 
konnen  diese  Gewichtung  jeder  Anforderungsart  z.  B. 
durch  einen  Faktor  ausdriicken,  mit  diesem  den  Prozent- 
satz  aus  der  Rangreihe  malnehmen  und  dann  diese  be- 
werteten  Prozentsatze  zusammenzahlen.  Diese  Prozent- 
summe  stellt  dann  das  MaB  fiir  die  Arbeitsschwierigkeit 
dar.  Voraussetzung  ware  aber,  daB  die  Arbeitsplatze  in 
dieser  Rangreihe  richtig  geordnet  sind." 

Diese  richtige  Einordnung  scheint  uns  aber  fiir  den 
gut  unterrichteten  Praktiker  leichter  und  treffsicherer 
moglich  zu  sein  als  die  richtige  Bewertung  nach  dem 
Punktverfahren. 

Dariiber  hinaus  ware  gerade  diese  Richt-Rangreihe 
bestens  geeignet,  zu  schliissigen  Wertvergleichen  der 
Tatigkeiten  in  den  verschiedenen  Wirtschaftszweigen  zu 
gelangen  und  damit  dem  Fernziel  einer  einheitlichen 
Arbeitsbewertung  naherzukommen. 

Zu  b)  ; 

Das  schwierigste  Problem  der  Arbeitsbewertung  aber 
ist  die  Gewichtung  der  Anforderungsarten.  Wer  sagt  uns 
beispielsweise  objektiv,  ob  die  Muskel-  oder  die  Geistes- 
arbeit  ,,mehr  wert"  sei?  Wer  sagt  zum  mindesten,  in 
welchem  Verhaltnis  zueinander  sie  zu  werten  sind?  Und 
diese  gleichen  Fragen  treffen  fiir  samtliche  Anforderungs- 
merkmale  zu. 
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Auch  hier  wurde  ein  Versuch  auf  empirischer  Basis 
durch  eine  GroBzahl-Befragung  unterrichteter  Praktiker 
alter  Berufsgrade  untemommen.  Das  bisherige  Ergebnis 
scheint  eine  befriedigende  Eosung  zu  versprechen.  Es  ist 
aber  heute  zu  friih,  bereits  mehr  daruber  zu  sagen,  und 
mu!3  einer  spateren  Abhandlung  uberlassen  bleiben. 

Die  Vorteile  der  Arbeitsbewertung 

Der  SonderausschuB  fur  Arbeitsbewertung  im  Gesamt- 
verband  der  metallindustriellen  Arbeitgeberverbande  e.  V., 
Wiesbaden,  brachte  fast  um  die  gleiche  Zeit,  als  die 
vSchrift  ,,Die  analytische  Arbeitsbewertung' ' erschien,  die 
Broschure  „Vorteile  der  Arbeitsbewertung  fur  die  Be- 
triebe  der  Metallindustrie"  heraus. 

Die  Sclirift  hat  die  Aufgabe,  die  Mitgliedsfirmen  ,,in 
die  Probleme  einzufiihren  und  mit  den  Pragen  vertraut 
zu  machen".  Daruber  hinaus  aber  soli  „eine  Darstellung 
der  Grunde  vorgenommen  werden,  die  fur  eine  Arbeits- 
bewertung sprechen;  gleichzeitig  sollen  aber  auch  die 
Einwande  erortert  werden,  die  gegen  das  System  er- 
hoben  werden". 

Die  Schrift  kommt,  um  es  gleich  vorweg  zu  nehmen, 
zu  dem  Ergebnis,  da!3  die  fursprechenden  Momente  ent- 
schieden  iiberwiegen:  ,,Wenn  man  abschlieBend  das  Pur 
und  Wider  betrachtet,  kann  die  Entscheidung  nur  zu- 
gunsten  der  Arbeitsbewertung  ausf alien.  Es  ist  zuzugeben, 
daB  das  Interesse  des  kleinen  Betriebes  geringer  sein  wird, 
da  er  den  Wert  der  einzelnen  Arbeiten  eher  beurteilen 
kann,  ohne  sich  eines  besonderen  Systems  zu  bedienen. 
Der  mittlere  und  groJ3e  Betrieb,  der  nach  gerechter  Be- 
handlung  seiner  Arbeiter  und  moderner  Arbeitsweise 
strebt,  wird  jedoch  an  dieser  Prage  nicht  vorubergehen 
konnen.  Hat  er  das  System  einmal  iibernommen,  so  wird 
es  ihm  nach  kurzer  Zeit  genau  so  wenig  entbekrlich  er- 
scheinen,  wie  jeder  andere  soziale  oder  technische  Port- 
schritt." 

Beachtlich  sind  die  psychologischen  und  organisatori- 
schen  Momente,  die  neben  der  ,,gerechten  Eohnabstu- 
fung"  und  der  Venneidung  von  ,,Nivellierungstendenzen" 
als  Vorteile  herausgestellt  werden.  Als  solche  werden 
aufgezahlt : 

a)  Natiirlicher  Anreiz  zum  optimalen  Einsatz  vorhan- 
dener  Fahigkeiten  dadurch,  daB  der  Arbeiter  hoher 
bewertete  Arbeit  anstrebt.  Er  wird  neben  dem  besse- 
ren  Verdienst  in  der  hoher wertigen  Arbeit  selbst 
eine  groBere  Befriedigung  finden. 

In  Anbetracht  der  arbeitspolitischen  Situation  in 

. der  Bundesrepublik  und  der  zwingenden  Notwendig- 
keit,  das  Eeistungsniveau  zu  steigem,  kommt  diesem 
Moment  eine  beachtliche  volkswirtschaftliche  Be- 
deutung  zu. 

b)  Der  Mitarbeiter  arbeitet  selbst  an  der  Eosung  der 
Aufgabe  ,,richtiger  Mann  am  richtigen  Platz"  mit. 
Uber  die  Arbeitsvorbereitung  kann  der  richtige 
Einsatz  der  vorhandenen  Krafte  besser  disponiert 
und  rationed  gelenkt  werden. 

c)  Die  Fehlerquellen  werden  im  Betrieb  besser  auf- 
gedeckt  und  Wege  zur  Verbesserung  der  Arbeits- 
methoden  aufgezeigt. 

d)  Die  Arbeitsbewertung  liefert  eine  bessere  Grundlage 
fiir  die  saubere  Kalkulation  der  Eohnkosten.  „Es 
hat  wenig  Sinn,  mit  viel  Miihe  genaue  Fertigungszei- 
ten  zu  bestimmen  und  dann  mit  Durchschnittslohn- 
satzen  zu  rechnen,  die  zu  unrichtigen  Eohnkosten 
fiihren.  Hier  hilft  die  Arbeitsbewertung  in  besonders 
iiberzeugender  Weise.  In  Zukunft  kann  also  jede 
Arbeit  nicht  nur  ,,bezeitet",  sondem  auch  ,,bewer- 
tet"  werden. 

Ubersehen  wir  auch  in  diesem  Zusammenhang  nicht 
die  Bedeutung  der  gesellschaftlichen  Struktur  in  imsern 
Betrieben,  ein  wichtiges  sozialpsychologisches  Moment! 


,,Die  Eohnhdhe  beschaftigt  die  Arbeiter  stark,  aber 
nicht  nur  wegen  ihrer  materiellen  Bedeutung.  Die  Eohn- 
hohe  ist  einer  der  wichtigsten  sozialen  Wertmesser.  Des- 
halb  wird  vor  allem  der  Bohn  unter  etwa  Gleichgestellten 
verglichen.  Wie  oft  hort  man  in  Eohnverhandlungen : 
,,Ich  bin  doch  gleich  viel  wert  wie  jener!"6) 

So  scheint  es  uns,  daB  die  Arbeitsbewertung  als  Moment 
logischer  Fortentwicklung  im  organisatorischen  und 
menschlichen  Bereich  unserer  Betriebe  und  Verwaltungen 
dazu  berufen  sein  konnte,  zu  sinnvoller  Regelung  der 
Arbeitsbedingungen  beizutragen  und  damit  auf  psycho- 
logischem  und  sozialpadagogischem  Wege  einer  gesunden 
Steigerung  imserer  Produktivitat  zu  nutzen. 
Schluflbemerkung 

Es  soli  iiber  allem  Preisen  nicht  verkannt  werden, 
daB  die  Arbeitsbewertung  in  der  Praxis  noch  manches 
Problem  aufwirft.  So  ist  ihre  normative  tarifrechtliche 
Fundierung  noch  nicht  gefunden  und  damit  die  Sicherung 
fiir  ihren  Einbau  in  das  kollektive  Arbeitsrecht  noch  nicht 
gegeben.  Mehr  oder  weniger  (Ausnahmen  bilden  Berlin 
und  Wiirttemberg-B aden)  basiert  die  Arbeitsbewertung 
in  den  Betrieben  auf  betrieblichen  Vereinbarungen.  Das 
veranlaBt  die  Gewerkschaften  bei  aller  positiven  Ein- 
stellung  noch  zu  wagender  Zuriickhaltimg.  Dieses  erlegt 
natiirlich  in  vielen  Betrieben  auch  den  Betriebsraten  be- 
rechtigte  Hemmungen  auf.  Viele  Einzelheiten  der  Ver- 
einbarungen,  heute  noch  alle  gutglaubig  von  den  anony- 
men  ,,Erfindem"  iibernommen,  drangen  nach  rahmen- 
tariflicher  Regelung,  nachdem  sie  seitens  der  Vertrags- 
parteien  eine  bestmogliche  Pxmdierung  gefunden  haben. 

Der  durch  dieBewertung  ausgeloste  „ Drang  nach  oben" 
lost  in  manchen  Betrieben  Probleme  dahingehend  aus, 
was  mit  jenen  qualifizierten  Kraften  zu  geschehen  habe, 
fiir  die  keine  voll  ausfiillende  Tatigkeit  in  der  ,, richtigen" 
Gruppe  vorhanden  ist,  oder  wie  haufig  wechselnde  Arbeit 
zu  bewerten  und  zu  entgelten  sei,  und  vieles  mehr. 

Das  bisherige  Fehlen  einer  guten  Verfahrens weise  fiir 
die  Durchfuhrung  der  Arbeitsbewertung  bei  Angestellten- 
tatigkeiten  vertieft  die  in  den  letztenjahren  aufkommende 
Diskrepanz  zwischen  der  Entlohnung  von  Arbeitern  und 
Angestellten  in  beiden  Richt ungen  sehr  bedenklich.  Es  ist 
an  der  Zeit,  daB  die  mancherorts  begonnenen  diesbeziig- 
lichen  Arbeiten  zum  Tragen  kommen,  weshalb  auch 
dieserhalb  die  Koordinierungs-Absicht  des  RKW  zu 
begriiBen  ist. 

Zu  begriiBen  ware  gerade  im  Bereich  der  „Stellen- 
bewertung"  die  iiber  die  Wirtschaftszweige  und  Verwal- 
tungszweige  sich  erstreckende  Abstimmung,  um  auch 
hier  zu  gerechteren  Bewertungen  und  Entlohnungsrela- 
tionen  zu  kommen. 

Der  Arbeitsbewertung  kommt  dadurch  eine  hohe 
ethisch-volkswirtschaftliche  Funktion  zu,  daB  sie  durch 
echte  Bewertung  der  Arbeit  dazu  beitragt,  langst 
volkstiimlich  gewordene  Begriffsverbiegvmgen  wieder  aus- 
zugleichen.  Denken  wir  an  die  in  den  letzten  Jahrzehnten 
sehr  zum  Nachteil  imserer  Volks wirtschaft  in  den  Hand- 
arbeiter-Schichten  aufgekommene  Tendenz,  den  Sohn 
oder  die  Tochter  „etwas  Besseres"  werden  zu  lassen, 
wobei  in  volliger  Verkennung  echter  Werte  das  ,, Bessere" 
schon  gegeben  war,  wenn  die  berufliche  Tatigkeit  ein 
Beschmutzen  der  Hande  ausschloB  und  das  Tragen  eines 
weiBen  Kragens  zulieB,  ungeachtet  der  qualitativen  Anfor- 
denmgen,  und  daneben  der  fahige  Handarbeiter  abfiel. 
Zum  anderen  aber  erlitt  die  geistige  und  verwaltende 
Tatigkeit  (insbesondere  fast  jede  Behordenfunktion)  zu- 
folge  einer  Abwehrstellung  der  Arbeiterschaft  ein  unan- 
gebrachte  MiBkreditierung.  Hier  setzt  ein  hohes  Ziel  — 
wenn  es  auch  noch  ein  Fernziel  ist  — der  Arbeitsbewer- 
• tung  ein,  um  jeder  Berufstatigkeit,  welcher  Art  sie  auch 
sei,  ihren  Wert  zuzuerkennen.  [Ra  668] 

•)  Christian  Gasser,  Der  Mensch  im  modernen  Industriebetrieb.  West- 
deutscber  Verlag,  KOln  und  Opladen. 
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Rationalisierung  der  Messen 

Von  1 Dr.  Hans  Walter  Flemming  VBI,  Miinchen 


Nachstehend  veroffentlichen  wiv  einen  Beitrag  zur 
Frage  der  Rationalisierung  der  Messen , den  wir  als 
Anregung  betrachtet  wissen  mochten.  Um  diese 
Frage  weiter  zu  klaren,  bitten  wir  um  Zuschviften 
aus  unserm  Leserkreis , die  wir  entweder  veroffent- 
lichen  oder  an  die  mafigeblichen  Organisationen 
weiterleiten  werden. 

Die  Schriftleitung. 

Wo  Eicht  ist,  da  ist  auch  Schatten,  und  so  ist  es  wohl 
verstandlich,  daB  die  Technische  Messe  Hannover,  die 
im.  Urteil  der  Besucher  als  ,,groBartig",  ,,vollkommen‘‘ 
und  ,,einzigartig"  bezeichnet  wurde,  auch  manche  be- 
denklichen  Stinxmen  hat  laut  werden  lassen.  Man  konnte 
vielfach  horen,  daB  der  Umfang  der  Messe  jetzt  die  obere 
Grenze  erreicht  habe,  da  es  einfach  nicht  inehr  moglich 
sei,  alles  anzusehen  und  man  durch  die  Fiille  des  Gebote- 
nen  vorzeitig  ermude,  so  daB  man  am  Schlusse  manche 
wichtigen  Dinge  iibersehe  oder  in  der  Fiille  des  Gebotenen 
gar  nicht  mehr  finde.  Man  kann  dem  auch  wohl  nicht  mit 
dem  Hinweis  auf  den  vorziiglich  durchgearbeiteten  Messe- 
Katalog  begegnen.  Eshat  sich  ebennoch  nicht  jederMesse- 
besucher  daran  gewohnt,  an  Hand  des  Kataloges  sein 
Tagesprogramm  systematisch  vorzubereiten ; das  aber 
wird  tatsachlich  unerlaBlich.  Ob  sich  allerdings  selbst  das 
bestvorbereitete  Tagesprogramm  durchfiihren  laBt,  ob 
man  nicht  durch  anregende  Begegnungen  da  von  mit 
durchaus  positivem  Ergebnis  abgebracht  wird,  das  ist 
eine  ganz  andere  Frage.  Jedenfalls  ist  anzuerkennen,  daB 
von  der  Direktion  der  Technischen  Messe  Hannover  alle 
nur  moglichen  Hilfen  bereitgestellt  worden  sind,  u.  a.  auch 
Verkehrs-Elektrokarren  mit  Anhangern,  um  die  Besucher 
ohne  Ermiidung  zu  den  entfernteren  Hallen  zu  bringen. 
Von  der  Industrie  selbst  ist  allerdings  auch  darauf  hin- 
gewiesen  worden,  daB  die  Messe  in  Mailand  50  Hallen 
aufweise,  Hannover  ,,nur  20";  sie  scheint  also  weiter 
wachsen  zu  sollenj 

Trotzdem  muB  man  die  Einwande  sehr  emst  nehmen, 
weil  sie  auch  in  dem  Wettbewerb  der  Stadte  um  die 
Aufrechterhaltung  und  den  weiteren  Ausbau  ihrer  Messen 
und  Ausstellungen  ins  Feld  gefiihrt  werden  konnten.  Man 
muB  sich  jedenfalls  dariiber  im  klaren  sein,  daB  die  un- 
ausbleibliche  Folge  der  Arbeit steilung  und  ’Spezialisie- 
rung  diese  kaum  noch  umfaBbare  Auseinanderfacherung 
der  industriellen  Fertigung  ist.  Die  Technische  Messe  gibt 
aber  eine  der  ganz  wenigen  Gelegenheiten,  die  sonst  un- 
moglich  gewordene  Zusammenschau  zu  pflegen.  Deshalb 
sollten  sich  die  Besucher  dieser  zweifellos  starken  Zu- 
lu utung  an  die  korperliche  und  geistige  Leistungsfahigkeit 
doch  nicht  entziehen.  Wie  bei  einer  Badekur  stellt  sich 
der  Nutzen  oft  erst  nach  einer  Zwischenzeit  der  Erschop- 
fung  und  Ubermiidung  heraus. 

Wenn  die  Technische  Messe  Hannover  in  den  kommen- 
den  Jahren  noch  weiter  anwachsen  sollte,  wird  man  sich 
vielleicht  starker  auf  die  Neuerungen  einstellen  rnussen, 
um  mit  dem  vorhandenen  Rahmen  auszukommen.  Wiin- 
schenswert  ware  ferner,  daB  man  auf  Verbilligungen,  die 
nicht  durch  Qualitatsverschlechterungen,  sondern  durch 
RationalisierungsmaBnahmen  erzielt  worden  sind,  ganz 
besonders  hinweist.  Im  Augenblick  reichen  die  Rationali- 
sierungsaBnahmen  noch  nicht  uberall  aus,  um  wenig- 
stens  die  Preise  bei  der  Verknappung  und  Verteuerung 
der  Rohstoffe  und  den  steigenden  Lohnen  konstant  zu 
halten. 


Wenn  es  nicht  gelingt,  die  Technische  Messe  in  dem  fur 
den  Besucher  ertraglichen  Rahmen  zu  halten,  konnte  das 
zu  einer  Starkung  der  Fachmessen  und  -Ausstellungen 
fiihren,  die  sich  ebenfalls  — eine  Folge  der  Arbeitsteilung 
und  Spezialisierung  — nach  dem  Kriege  so  rasch  wieder 
durchgesetzt  haben.  Das  sollte  bei  alien  messepolitischen 
Betrachtungen  sorgfaltig  in  Erwagung  gezogen  werden. 
Zweifellos  ware  es  bedauerlich,  wenn  die  einzigartige 
Moglichkeit  einer  Gesamtubersicht  iiber  den  Stand  der 
Industrie  durch  die  Technische  Messe  schlieBlich  nicht 
aufrecht  zu  erhalten  ware.  Auch  die  zeitliche  Trennung 
von  allgemeiner  und  technischer  Messe,  die  in  Leipzig 
noch  nicht  erforderlich  war,  ist  ein  warnender  Hinweis 
dafiir,  daB  die  Aufsplitterung  der  allgemeinen,  alles  um- 
fassenden  Messe  schwer  aufzuhalten  ist.  In  Amerika 
herrschen  kennzeichnenderweise  die  Fachausstellungen 
gegenuber  der  Form  unserer  Messen  schon  absolut  vor! 

Einer  der  wertvollsten  Beitrage  zur  Rationalisierung 
des  Messe wesens  waren  zweifellos  Vorschlage  zu  einer 
anderweitigen  wirtschaftlichen,  sinnvollen  Ausnutzung 
der  in  den  Stadten  vorhandenen  Ausstellungsraume ; 
denn  sonst  bleibt  hier  ein  Unruheherd  im  Messewesen. 

Auch  von  seiten  der  Aussteller  selbst  wird  immer  wie- 
der die  Anregung  gegeben,  die  Frage  der  Rationalisierung 
der  Messen  zu  erortern.  Von  Firmen,  die  an  vielen  Messe- 
und  Fachausstellungen  beteiligt  sind,  wird  die  jetzige 
Zahl  der  Messen  einfach  als  untragbar  bezeichnet.  Die 
Kosten  der  Messebeteiligung  konnen  dadurch  insgesamt 
so  hoch  werden,  daB  sie  u.  U.  selbst  die  Beschaffung  von 
Maschinen  und  die  Modernisierung  der  Betriebe  beein- 
trachtigen,  Auch  in  der  Entwicklungsarbeit  kommen 
solche  Betriebe  nicht  zur  Ruhe,  weil  fast  ein  Jahr  vergeht, 
ehe  eine  auf  der  Messe  gezeigte  Neuerung  in  der  Fertigung 
so  durchgearbeitet  ist,  daB  sie  geliefert  werden  kann. 
Auf  der  neuen  Messe  werden  dann  aber  aus  Konkurrenz- 
griinden  u.  U.  schon  wieder  neue  Muster  oder  Modelle 
gezeigt.  Bei  Prazisionsapparaten  rechnen  aber  manche 
Firmen  mit  einer  Frist  von  zwei  Jahren  fur  die  Uber- 
windung  der  Kinderkrankheiten  • und  bringen  deshalb 
ihre  Neuerungen  erst  zwei  Jahre  spater  nach  Fertig- 
stellung  zur  Messe,  um  Riickschlage  zu  vermeiden. 

Auch  die  Regierung  ist  sich  offenbar  dariiber  im  klaren, 
dafi  eine  Verminderung  der  Messeveranstaltungen  ange- 
strebt  werden  muB.  Zwischen  Hannover  und  Koln  ist 
im  Vorjahre  bereits  eine  Vereinbarung  zustande  gekom- 
men,  dagegen  ist  dies  mit  Frankfurt  bisher  nicht  gelungen, 
was  bei  der  Hannoverschen  Messe  dazu  gefiihrt  hat,  er- 
hebliche  Investitionen  vorzunehmen,  um  ihre  Steilung 
im  Kampfe  gegen  Frankfurt  zu  starken. 

Inzwischen  ist  nun  die  Diskussion  iiber  die  zweck- 
maBige  Form  und  Abgrenzung  der  Mustermesse  zwischen 
den  groBen  Messe-Stadten  und  den.  Organisationen  der 
Wirtschaft  in  Gang  gekommen,  und  es  ist  zu  hoffen,  daB 
sie  zu  einem  Ergebnis  fiihren  wird,  das  insbesondere 
unsem  Exportinteressen  Rechnung  tragt. 

Das  letzte  Wort  in  diesen  Fragen  kann  aber  — und  das  • 
ist  ein  gewisser  Trost  — nur  die  Wirtschaft  selbst  spre- 
chen.  Bemerkenswert  ist  beispielsweise,  daB  der  Vor- 
schlag  einer  Fachzeitschrift,  daB  sich  die  chemische  Indu- 
strie stark  auf  die  Hannoversche  Messe  konzentrieren 
moge,  bisher  keinerlei  Anklang  gefunden  hat.  Der  Anteil 
der  Chemie,  der  im  Vorjahre  noch  mit  2%  angegeben 
wurde,  ist  inzwischen  auf  1,28%,  auf  33  allerdings  sehr 
representative,  leistungsstarke  Aussteller  zuriickgegangen. 
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Grundlagen 

der  Betriebswirtschaftslehre 

Von  Dr.  Erich  Gutenberg 

o.  Professor  der  Betriebswirtschaftslehre  an  der  UniversitSt  zu  Koln 

Erster  Band:  Die  Produktion 

X,  404  Seiten.  1951.  Ganzleinen  DM  29.70 

Der  erste  Band  dieser  Grundlagen  enthalt  eine  Darstellung  betrieblicher  Tat- 
bestande und  Probleme,  die  mit  dem  ProzeB  betrieblicher  Leistungserstellung, 
der  „Produktion“,  zusammenhangen.  Im  zweiten  Bande  werden  Fragen  erortert, 
die  die  Verwertung  der  betrieblichen  Leistungen,  der  „Absatz“,  aufwirft. 

Die  Betriebswirtschaftslehre  hat  sich  des  Phanomens  der  Produktion  vornehmlich 
iiber  die  wissenschaftliche  Behandlung  kostenrechnerischer  und  betriebsorgani- 
satorischer  Fragen  bemachtigt.  Nach  wie  vor  wird  die  Erorterung  dieser  Probleme 
ein  Hauptanliegen  der  Betriebswirtschaftslehre  sein. 

Nun  laBt  sich  aber  auf  der  anderen  Seite  nicht  ubersehen,  daB  in  dem  kosten.- 
rechnerischen,  erfolgsrechnerischen  und  organisatorischen  Gefiige  Tatbestande, 
z.  B.  Arbeitsleistungen,  Betriebsmittelnutzungen,  Werkstoff.e,  planungstechnisches 
und  organisatorisches  Detail  enthalten  sind,  die  auch  unabhangig  von  diesem 
rechnerisch-organisatorischen  Aspekt  betriebswirtschaftlich  interessieren.  In  jeder 
kosten-  oder  erfolgsrechnerischen  Aufgabe,  in  jeder  organisatorischen  Losung  sind 
diese  Tatbestande  als  Elemente  vorhanden.  Sie  bilden  geradezu  das  Material 
kostenrechnerischen  oder  organisatorischen  Bemiihens  und  in  diesem  Sinne  die 
Grundlagen  betriebswirtschaltlicher  Praxis  und  Forschung.  Es  ist  die  Aufgabe 
wissenschaftlicher  Beschaftigung  mit  diesen  Phanomenen,  ihr  inneres  Lineament 
sichtbar  zu  machen  und  ihre  Struktur  und  Ordnung  in  der  Uniibersehbarkeit  des 
empirisch  Gegebenen  transparent  werden  zu  lassen. 

Die  mod  erne  Wirtschaftstheorie  hat  nun  einen  analytischen  Apparat  entwickelt, 
der  unsere  Kenntnis  von  den  wirtschaftlichen  Vorgangen,  ihrer  Vielgestaltigkeit 
und  ihrer  Verschlungenheit  sehr  erheblich  erweitert  hat.  Die  Satze  dieser  Theorie 
enthalten  ebenfalls  betriebliche  Tatbestande,  die  aber  notwendigerweise  an  An- 
schaulichkeit  verlieren  miissen,  wenn  sie  auf  einen  hohen  Grad  von  Abstraktion 
gebracht  werden  sollen. 

Der  Verfasser  hat  versucht,  die  Probleme,  die  in  diesem  Buch  behandelt  werden, 
aus  der  Fiille  und  Mannigfaltigkeit  des  anschaulich  Gegebenen  heraus  zu  ent- 
wickeln.  Gleichzeitig  hat  er  sich  bemiiht,  den  analytischen  Apparat  der  modernen 
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Zu  beziehen  durch  jede  Buchhandlung 


Theorie  in  dem  Umfange  fur  die  Probleme  dieses  Buches  zu  nutzen,  in  dem  es 
lhm  nach  der  Natur  des  zu  untersuchenden  Gegenstandes  vertretbar  und  zweck- 
maBig  erschien. 

Im  zweiten  Bande  werden  die  Fragen  behandelt,  die  mit  dem  „Absatz“  der  Er- 
zeugnisse  betrieblicher  Leistungserstellung  im  Zusammenhang  stehen.  Dabei  wird 
versucht,  jenes  „absatzwirtschaftliche  Instrumentarium“  systematisch  zur  Dar- 
steilung  zu  bringen,  dessen  sich  die  Betriebe  bedienen,  urn  ihre  Erzeugnisse  am 
Markt  abzusetzen.  Insbesondere  handelt  es  sich  hierbei  urn  die  „Absatztechnik“ 
(Absatzorganisation),  urn  ,,Produktvariation“  (Qualitatskonkurrenz),  urn  „Wer- 
bung“  und  um  „PreispoIitik“.  Da  der  Absatzeffekt  dieses  Instrumentariums  ver- 
triebspojitischer  Moglichkeiten  wesentlich  von  der  Giite  der  Markterkundung  ab- 
hangig  ist,  werden  auch  die  Grundprobleme  moderner  Marktanalyse  und  Markt- 
forschung  in  die  Darstellung  einbezogen.  Das  Schwergewicht  der  Untersuchung 
aber  liegt  bei  der  Behandlung  preispolitischer  Fragen.  Hierbei  wird  versucht, 
die  Fiille  der  Moglichkeiten  preispolitischen  Verhaltens  aufzuzeigen  und  die  Er- 
gebnisse  der  modernen  Preistheorie  fiir  die  Erorterung  einzelwirtschaftlicher 
Probleme  der  Preisstellung  nutzbar  zu  machen. 

Inhaltsverzei  chnis. 

Vorwort.  — Einleitung:  1.  Begriffliche  Klarstellungen.  2.  Die  produktiven 
Faktoren.  a)  Die  elementaren  Faktoren,  b)  die  dispositiven  Faktoren.  3.  Plan 
der  Untersuchung. 

Erster  Teil. 

Das  System  der  produktiven  Faktoren. 

Erstes  Kapitel:  Die  Elementarfaktoren. 

I.  Die  Bedingungen  optimal er  Ergiebigkeitmenschlicher  Ar- 
beitsleistung im  Betrieb.  A.  Die  subjektiven  Bedingungen  optimaler 
Ergiebigkeit  menschlicher  Arbeitsleistung  im  Betrieb:  1.  Die  drei  Eignungs- 
begriffe.  2.  Das  individuelle  Eignungspotential.  — B.  Die  objektiven  Bedin<nm- 
gen  optimaler  Ergiebigkeit  menschlicher  Arbeitsleistung  im  Betrieb:  l.°Die 
Wurzeln  moderner  Fertigungstechnik.  2.  Der  EinfluB  objektiver  betrieblicher 
Gegebenheiten  auf  den  Arbeitseffekt.  — C.  Das  Arbeitsentgelt  als  Bedingung 
optimaler  Arbeitsleistung  im  Betrieb:  1.  Das  Problem  der  „Lohngerechtig- 
keita.  2.  Probleme  der  ,,Arbeitsbewertung“.  3.  Der  Einbau  leistungsfordernder 
Faktoren  in  das  System  der  Entgeltsfestsetzung.  4.  Hemmende  und  stimulie- 
rende  Einflusse  in  den  Entlohnungsverfahren. 

H*  Die  Bedingungen  optimaler  Ergiebigkeit  der  Betriebs- 
mittel.  A.  Bestimmungsgriinde  des  qualitativen  Niveaus  von  Betriebsmitteln: 

1.  Modernitat,  Abnutzung  und  Betriebsfahigkeit  als  Bestimmungsgriinde  des 
produktiven  Effektes  von  Betriebsmitteln.  2.  Das  Problem  der  „quantitativen 
Kapazitat“.  3.  Das  Problem  der  „qualitativen  Kapazitat".  4.  Das  Problem  der 
„betriebstechnischen  Elastizitat^.  — B.  Technische  Verfahren  und  produktiver 
Effekt  des  Betriebsmitteleinsatzes:  1.  Die  Verfahrensbegriffe.  2.  Techno- 
Iogische  Verfahren.  3.  Manuelle  und  maschinelle  Verfahren.  4.  Betriebsmittel- 
anordnung  und  Produktionsverfahren.  5.  Die  Unzulanglichkeit  der  ausgebrach- 
ten  Produktmenge  als  Kriterium  fiir  die  Unterscheidung  von  Produktions- 
verfahren.  6.  Die  Problematik  des  Gesetzes  der  Massenfabrikation.  7.  Ver- 
fahrenstechnische  Adaquanz  und  das  Problem  der  Verfahrensauswahl. 

III. Die  Bedingungen  optimaler  Ergiebigkeit  d es  Werkstoff- 
einsatzes:  1.  Grundsatzliches.  2.  Werkstoffeigenschaften  und  Materialver- 
lust.  3.  Der  EinfluB  genormten  Materials  auf  den  produktiven  Effekt  betrieb- 
hcher  Betatigung.  4.  Konstruktive  Gestaltung  und  Werkstoffeinsatz. 

Zweites  Kapitel:  Die  dispositiven  Faktoren. 

I.  Die  Geschafts  - und  Betriebsleitung  und  ihr  EinfluB  auf  die 
produktive  Ergiebigkeit  der  betrieblichen  Leistungs- 
erstellung: 1.  Zum  Problem  der  „wissenschaftlichen  Betriebsfiihrung“. 

2.  Kombinative  und  Koordinierungsfunktionen. 

II.  Planung  als  Bedingung  optimaler  Ergiebigkeit  des  Be- 
triebsproz esses.  A.  Grundsatzliches  zum  Problem  der  Planung:  1.  Die 


Orientierungspunkte  der  Planung.  2.  Begriff  und  Kriterien  des  qualitativen 
Niveaus  der  Planung.  — B.  Die  Planung  des  Fertigungsprogrammes:  1.  Das 
Ausgleichsgesetz  der  Planting1  und  die  Abstimmung  der  Interessen  bei  dler  Pla- 
nung des  Fertigungsprogrammes.  2.  Die  zeitliche  Verteilung  der  Produktion 
im  System  der  Programmplanung.  — C.  Die  Vollzugsplanung  als  Bereit- 
stellungspianung : 1.  Grundsatzliches  zum  Problem  der  Vollzugsplanung. 

2.  Vollzugsplanung  als  Bereitstellungs-  und  als  Arbeitsablauf planung.  3.  Die 
Planung  der  Bereitstellung  von  Betriebsmittein.  4.  Die  Planung  der  Bereit- 
stellung  von  Arbeitsplatzen.  5.  Die  Planung  der  Bereitstellung  von  Werk- 
stoffen.  — D.  Die  Vollzugsplanung  als  Arbeitsablaufplanung:  1.  Das  Dilemma 
der  Ablaufplanung:  Beschleunigung  der  Durchlaufzeit  und  optimale  Betriebs- 
mittelauslastung.  2.  Terminplanung.  3.  Das  Problem  der  „Zwischenlagerun- 
gen“.  4.  Zum  Problem  der  Kostenplanung. 

III.  Die  Betriebsorganisation  und  die  Bedingungen  ihres  pro- 
duktiven  Effektes.  A.  Zum  Begriff  und  Wesen  der  Organisation:  1.  Der 
instrumentale  Charakter  der  Organisation.  2.  Generelle  und  fallweise  Rege- 
lungen.  3.  Das  Substitutionsprinzip  der  Organisation.  4.  Zum  Problem  der 
, Organisationsprinzipien“.  — B.  Spezielle  Probleme  der  Betriebsorganisation: 

1.  Allgemeine  Charakterisierung  einiger  Grundprobleme  der  betrieblichen 
Abteilungsbildung.  2.  Der  AusgleichsprozeB  zwischen  sachlichen  und  per- 
sonalen  Faktoren  im  System  der  betrieblichen  Abteilungsbildung.  3.  Der 
Dienstweg“.  4.  Die  Identitat  von  Betriebsaufbau-  und  Arbeitsablauforgam- 
sation.  5.  Zur  Frage  der  Dimensionierung  organisatorischen  Faktoreinsatzes. 

Zweiter  Teil. 

Der  KombinationsprozeB. 

Drittes  Kapitel:  Ertragstheoretische  Perspektiven. 

I.  Abgrenz ungen:  1.  Rationales  und  Irrationales  im  Verhalten  des  dis- 
positiven  Faktors.  2.  Die  Produktionsfunktion  und  ihre  Daten.  3.  Alternative 
und  periphere  Substitution. 

II.  Das  Ertr agsg esetz  und  seine  Problematik:  1.  Methodische  Vor- 
* bemerkung.  2.  Ableitung  des  Ertragsgesetzes.  3.  Die  drei  Produktionsfunk- 

tionen.  4.  Die  Komponente  „g“. 

III.  Ableitung  der  Minimalkostenkombination. 

Viertes  Kapitel:  Kostentheoretische  Perspektiven. 

I Faktorproportionen  und  Kostenverlauf:  1.  Ertragsgesetz  und 
Kostenverlauf.  2.  Die  Kostenfunktion  auf  der  Grundlage  einer  Ertragsfunk- 
tion  mit  veranderlichen  Produktionskoeffizienten,  aber  nicht  frei  varnerbaren 
Faktoreinsatzmengen.  3.  Theorie  der  Leerkosten.  4.  Die  Kosten  der  ,,Uber- 
beanspruchung“.  5.  Die  ,,kompensatorischen  Effekte^. 

II.  Faktorpreise  und  Produktionskosten:  1.  Die  direkte  Beein- 
flussung  der  Produktionskosten  durch  Faktorpreisanderungen.  2.  Die  indirekte 
Beeinfiussung  der  Produktionskosten  durch  Faktorpreisanderungen. 

III.  Der  EinfluB  qualitativer  Anderungen  in  den  Produktions* 
gr  und  lag  en  auf  die  Produktionskosten:  1.  Oszillative  Anderungen 
in  den  Produktionsgrundlagen.  2.  Stetige  und  mutative  Anderungen  in  den 
Produktionsgrundlagen.  3.  Die  Prinzipien  der  alternativen  Substitution.  4.  Das 
Problem  der  „qualitativen  Kapazitat“. 

IV.  Veranderungen  im  Fertigumgsprogramm  als  Kostenbeein- 
flussungsgroBe:  1.  Das  „kritische  StandardisierungsmaBu  und  sein  Ein- 
fluB auf  die  Produktionskosten.  2.  Der  EinfluB  der  „betrieblichen  ElastizitaF' 
auf  das  Kostenniveau.  3.  Die  GroBe  des  Fertigungsauftrages  und  sein  EinfluB 
auf  die  Produktionskosten. 

V.  BetriebsgroBe  und  Produktionskosten:  1.  Die  Expansionskurve. 
2.  Quantitative  Faktoreinsatzanderungen  und  qualitative  Variationen  der  Pro- 
duktionsbedingungen.  3.  Der  dispositive  Faktor  als  die  Kostenkurve  bei 
langfristiger  Anpassung  beeinflussender  Faktor.  4.  Der  EinfluB  marktlicher 
und  finanzieller  Vorgange  auf  den  ExpansionsprozeB.  5.  Unsicherheit  und 
Planung. 


VI.  Das  Problem  der  dispositiven  Anpassung:  1 Quantitative  An- 
passung.  2.  Intensitatsmafiige  Anpassung,  insbesondere  das  alternative  Leer- 
kostenminimum.  3.  Qualitative  Kapazitatsanpassung.  4.  Die  selektive  Ten- 
denz  der  Anpassungsprozesse.  5.  Umstellungsprozesse  als  Anpassungsprozesse. 
6.  RationalisierungsprozeB  und  dispositive  Anpassung. 

VII.  0 b e r empirische  Kostenf  unkti  on  en  : 1.  Neuere  Untersuchungen 

liber  die  Kostenverlaufe.  2.  Nochmals  die  Problematik  des  ,,konstanten  Fak- 
torsu.  3.  Einflusse  der  betriebstechnischen  Elastizitat  auf  die  Kostenfunk- 
tionen.  4.  Linearitat  und  Ertragsgesetz. 

Dritter  Teil. 

Determinanten  des  B etriebsty  ps. 

Fiinftes  Kapitel:  Systembezogene  Tatbestande. 

I.  Autonomiepr  inzip  und  Organprinzip  als  Deter  minanten 
des  Betriebsty ps  : 1.  Weitere  systemindifferente  Tatbestande.  2.  Auto- 
nomieprinzip  und  Organprinzip  als  systembezogene  Tatbestande. 

II.  Erwerbs wirtschaftliches  Prinzip,  Prinzip  plandetermi- 
nierter  Leistungserstellung  und  Angemessenheitsprinzip 
als  Determinanten  des  Betriebsty  ps  : 1.  Grundsatzliches  zum  er- 
werbswirtschaftlichen  Prinzip.  2.  Gewinnmaximierung  und  wirtschaftliches 
Prinzip.  3.  Das  Prinzip  plandeterminierter  Leistungserstellung.  4.  Das  An- 
gemessenheitsprinzip. 

Sechstes  Kapitel:  Das  Problem  der  betrieblichen  Willensbildung. 

I.  Die  moglichen  Zentren  b e t ri  e b 1 i c h e r Wi  1 1 e n s b i Id  u n g : 

1.  Das  auf  Eigentumsrechten  beruhende  Zentrum  betrieblicher  Willensbildung. 

2.  Die  Geschaftsfiihrung  als  Zentrum  betrieblicher  Willensbildung,  insbeson- 

dere die  beiden  Unternehmerbegriffe.  3.  Die  Belegschaft  als  Faktor  im  System 
der  betrieblichen  Willensbildung,  insbesondere  die  beiden  Determinanten: 
Alleinbestimmung  und  Mitbestimmung.  4.  Das  Verhaltnis  zwischen  dem 
„offentlichen  Interesse“  und  der  betrieblichen  Willensbildung.  5.  Die  Beteili- 
gung  von  Planungsinstanzen  an  der  betrieblichen  Willensbildung.  6.  Nochmals 
der  komplexe  Charakter  des  vierten  Faktors.  ► 

II.  Das  kategoriale  (determinierende)System:  1.  Ober  einige  Be- 
ziehungen  innerhalb  des  Systems.  2.  Die  kategoriale  Struktur  der  Begriffe 
„Unternehmung“  und  ^Betrieb^.  — Namen-  und  Sachverzeichnis. 

Zweiter  Band:  ,,Der  Absatz<f  wird  voraussichtlich  1952  erscheinen. 

Friiher  erschien  : 

Die  Grundlagen  der  Nationaldkonomie.  Von  Walter  Eucken  f.  Sechste, 

durchgesehene  Auflage.  XVII,  279  Seiten.  1950.  Ganzleinen  DM  18.60 

Unter  anderem  sind  folgende  Bande  vorgesehen: 

Die  Politik  des  modernen  Staates  und  seine  Verfassung. 

Von  C.  J.  Friedrich,  Harvard-Universitat. 

Die  Technik  der  Gegenwart.  Von  W.  G.  Waffenschmidt,  Heidelberg. 

Geschichte  der  neueren  Wirtschaftstheorie.  Von  E.  von  Be  eke  rath,  Bonn. 

Strukturlehre  der  Volks wirtschaft.  Von  H.  Peter,  Tubingen. 

Entstehung  und  Entwicklung  der  modernen  Volkswirtschaft. 

Von  W.  Hoffmann,  Miinster/Westf. 

Allgemeine  Wirtschaftspolitik.  Von  F.  W.  Meyer,  Bonn. 

Grundlagen,  Ziele  und  Mittel  der  Staatswirtschaft.  Von  F.  Neumark,  Frankfurt. 

Angewandte  Theorie  der  Finanzpolitik.  Von  G.  Schmolders,  Koln. 

Agrarpolitik.  Von  H.  N i e h a u s , Bonn-Poppelsdorf. 

Sozialpolitik.  Von  E.  Liefmann-Keil,  Freiburg/Br. 
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Mantelbeton 

Von  Dipl.-Ing.  Ernst  Irsigler , Wien 

Im  Mauerwerksbau  ist  durch  die  Verbindung  von  Beton  mit  Reichtbauplatten  zusammen  mit  dem  , , MONO* ‘ - Schalstiitzen  verfahren  in 
den  letzten  Jahren  eine  neue  MOglichkeit  erwachsen,  schneller  und  billiger  zu  bauen.  Bei  guten  IJigenschaften  hinsichtlich  Warme, 

Sehallschutz  und  Formbestandigkeit  ergeben  sich  durch  Einsparungen  an  Material,  Herstellungszeit,  Transportkosten,  Roll-  und 
Ausbauarbeiten  usw.  bei  dem  neuen  Verfahren  Kostenminderungen  von  12  bis  16%  bei  Wohnhausbauten,  16  bis  20°/0  bei  Siedlungs- 
bauten  und  bis  zu  24%  bei  Industriebauten  — berechnet  von  der  Gesamtbausumme  im  Vergleich  zum  Massivziegelbau. 

In  den  letzten  Jahren  ist  im  Mauerwerkbau  wieder  eine  zur  Erfiillung  der  statischen  Erfordernisse  sowie  der 
Baustoffehe  geschlossen  worden,  deren  Grundidee  auf  der  architektonischen  Anspriiche  keine  Schranken  gesetzt 
Kombination  von  Baustoffeigenschaften  basiert.  sind.  Das  Verfahren  ist  daher  fur  den  vielgeschossigen 

Baustoffe  mit  hoher  Festigkeit,  wie  Stahl  und  Beton,  Wohnbau,  den  Industrie-  und  Nutzbau  ebenso  geeignet 

sind  schlechte  Warme-Isolatoren.  Gute  Isolatoren  hin-  wie  fur  das  kleine  Siedlerhaus.  Der  universelle  Anwen- 

gegen,  wie  Kieselgur  und  Glaswolle,  haben  geringe  dungsbereich  ist  aber  auch  in  Bezug  auf  die  verwendeten 

Festigkeiten.  Materialien  gesichert.  Die  Grundbaustoffe,  Sand,  Kies 

Der  Mantelbeton  ist  eine  Vereinigung  von  Beton  mit  oder  dergleichen,  Zement  und  Leichtb auplatten  sind 

Leichtbauplatten,  wobei  die  letzten  den  Beton  mantel-  handelsiibliche  Artikel,  die  iiberall  erhaltlich  und  nur  fur 

artig  umschlieBen.  Wahrend  dem  Betonkern  der  Mauer  Bauzwecke  geeignet  sind.  In  vielen  Fallen  der  Praxis  hat 

die  Funktion  des  Lastentragens  und  der  Krafteaufnahme  sich  das  aus  dem  Aushub  gewonnene  Sand-Kies- Gemenge 

zukommt,  bildet  die  auBere  und  innere  Leichtbauplatte  als  hervorragend  geeignet  erwiesen.  Der  auBer  dem  Bau- 

Dammstoff,  Verputztrager  und  auBerdem  im  Herstel-  materialbedarf  erforderliche  Aufwand  fur  den  ,,MONO‘- 

lungszustand  die  Schalung  fiir  die  Fullmauer.  In  der  Schalungstrager  sowie  die  Baustelleneinrichtung  iiber- 

Praxis  haben  sich  fiir  den  Mauerkern  die  Magerbeton-  steigen  nicht  den  fiir  eine  Kleinbaustelle  sonst  notwendi- 

sorten  B 80 — B 120,  aber  auch  Ziegelsplitt-  und  Schlak-  gen  Umfang.  Er  betragt  beispielsweise  fiir  die  ,,MONO 

kenbeton,  und  fiir  den  Mauermantel  vor  allem  Heraklith  Schalstiitzen  samt  allem  Kleinmaterial  je  nach  GroBe 

bestens  bewahrt;  handelt  es  sich  doch  um  Baustoffe,  die  des  zu  errichtenden  Objektes  1,5  bis  3 m3  Transportraum. 

bei  Bauten  aller  Art  seit  Jahrzehnten  erfolgreich  ver-  Dazu  kommt  bei  groBeren  Baustellen  ein  Beton-Mortel- 
wendet  werden.  Kleinmischer.  Durch  den  Fortfall  des  sonst  erforderlichen 

' m auBeren  Hauptgeriistes  — die  Herstellung  von  Mantel- 

Das  ,,MONO“-Schalstiitzenverfahren  beton  erfolgt  auch  beim  VielgeschoBbau  vom  Innern  des 

Die  Beru-B augesellschaft  m.  b.  H.,  Wien,  besitzt  die  Objektes  aus  — ist  die  Summe  der  Baugerate  und  der 

P atent verwertungsrechte  des  fiir  die  Herstellung  von  Bauhilfsmittel  auf  ein  auch  fiir  den  kleinsten  Baugewerbe- 

Mantelbeton  erforderlichen  Schalungstragers,  des  treibenden  erschwingliches  MaB  reduziert.  Damit  aber 

, , M ON  O ‘ ‘ - Schalstiitzen  ver  fahrens . Den  wesentlichsten  wird  der  Grundidee  des  MONO-Systems  entsprochen, 

Bestandteil  bilden  die  ,,  MONO -Schalstiitzen",  welche  fiir'  seine  Verwendung  jedem  Bauuntemehmer  praktisch 

den  Zeitraum  der  Schalung  und  Betonierung  des  Beton-  ohne  gesonderten  Kostenaufwand  zu  ermoglichen.  Die 

kernes  den  Mantel  versteifen  und  richtunggebend  ab-  Einfachheit  der  Einrichtungen  sowie  die  Einfachheit  des 

stiitzen.  Sie  bestehen  aus  rauhen,  mit  einigen  Montage-  Herstellungsverfahrens  ergeben  nicht  nur  eine  groBe 

lochern  versehenen  Brettern,  deren  Lange  die  Leicht-  Einsparung  von  Baufach-  und  Spezialarbeiten,  sondern 

bauplattenhohe  geringfiigig  iiberragt.  Die  Verbindung  sichern  die  Moglichkeit  der  vollwertigen  Mitarbeit  von 

zwischen  innerer  und  auBerer  Leichtbauplatte  wird  durch  Siedlern.  Eine  weitere  Auswirkung  ist  die  verkiirzte  Her- 

den  von  der  Beru-B  augesellschaft  m.  b.  H.  gelieferten  stellungszeit,  die  fiir  das  gesamte  Tragmauerwerk  fiir  ein 

Spezialbiigel  und  durch  Rundeisendorne  hergestellt.  Es  GeschoB  eines  Objektes  bis  auf  zwei  Tage  reduziert  wer- 

entstehen  dadurch  Hohlkorper  in  LeichtbauplattengroBe  denkann.  Dieser  Aufwand  konntebisher  vomMontagebau 

und  Mauerstarke,  die  der  Mauerform  entsprechend  an-  mit  vorfabrizierten  Hauselementen  nicht  unterboten 

einandergereiht  und  mit  Beton  gefiillt  werden.  In  ahn-  werden ; beim  Schiittbau  ist  er  oft  allein  fiir  das  Aufstellen 

licher  Art  wie  beim  Ziegelmauerwerk  erfolgt  die  Herstel-  der  Schalung  erforderlich. 

lung  der  Mantelbetonmauer  scharenweise  auf  Leichtbau- 
plattenhohe.  In  Abstanden  von  8 bis  10  m bzw.  an  den 
Ecken  und  Enden  der  Mauer  dienen  aus  gewohnlichen 
Brettern  bestehende  Richtstiitzen  (Faulenzer)  als  Aus- 
richthilfe.  Eine  zwischen  diese  gespannte  Schnur  oder  ein 
Draht  fixiert  die  Mauerflucht,  in  welche  die  mit  Beton 
gefiillten  Schalkorper  geklopft  werden.  Nach  Ausrichten 
der  f ertiggestellten . Mauerschar  wiederholt  sich  der  vor- 
beschriebene  Schalungs-  und  Betonierungsvorgang.  Die 
Tagesleistung  betragt  im  Normalfalle  3 bis  4 Scharen, 
also  1,50  bis  2 m Mauerhohe.  Bei  langer  andauernden 
Arbeitspausen  werden  die  Tragquerschnitte  bei  Arbeits- 
fugen  mit  Steckeisen  verbunden.  Offnungen,  wie  Fenster, 

Tiiren  und  dergleichen,  werden  mittels  an  der  Baustelle 
angefertigter  Schal-  oder  Futterstocke  ausgespart.  Nach 
Erharten  der  Fiillmasse,  in  der  Regel  nach  zwei  Tagen, 
werden  Schalstiitzen  und  Dome  entfernt,  und  die  aus  der 
Mauer  ragenden  Biigelenden  in  die  Mauerflucht  abgebo- 
gen. 

Umfassender  Anwendungsbereich 

Aus  dem  beschriebenen  Arbeitsvorgang  ist  ersichtlich,  Bild  ^ Arbeitsphoto  einer  Wohnhausanlage  der  Gemeinde 
dat)  der  Formgebung  und  Dimensionierung  der  Mauern  Wien,  Beispiel  fur  die  MONO-Schalung. 
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Bild  2.  Arbeitsphase  mit  den  Richtstiitzen  an  den  Ecken  andlden  Schal- 
stocken  bei  den  Fenstern  (Siedlung  stockerau  bei  WienJ. 


Gberlegene  Eigenschaften 
Die  entscheidende  Uberlegenheit  gegeniiber  den  tech- 
nisch  hochgezuchteten  und  komplizierten  Schnellbau- 
verfahren  hat  jedoch  das  Mantelbetonbauverfahren  mit 
,,MONO‘‘-Schalstutzen  in  Bezug  auf  seine  Qualitats- 
eigenschaften  erringen  konnen.  In  erster  linie  sind  hier 
die  hohen  Wannedamm-  und  Warmespeicherwerte  her- 
vorzuheben.  Die  Resultate  von  Berechnungen,  anxtlich 
durchgefiihrten  Versuchen  und  Erfahrungen  haben  in 
genauester  Ubereiristimmung  ergeben,  dab  beispielsweise 
die  17  cm  starke  Mantelbetonmauer  mit  12  cm  Kern  und 
beidseitiger  je  2,5  cm  starker  Heraklithplattenverklei- 
dung  den  Dammwert  einer  55  cm  starken  Ziegelmauer 
und  den  Speicherwert  einer  38  cm  starken  Ziegelmauer 
besitzt,  also  im  ersten  Falle  das  behordlich  vorgeschrie- 
bene  Mindestmab  urn  36%  und  im  zweiten  Falle  um  85% 
iiberschreitet.  Was  diese  Tatsache  an  laufender  Kosten- 
erspamis  bedeutet,  kann  an  den  Krmittlungen  von  her- 
vorragenden  Wissenschaftlem  der  Warmetechnik  er- 
messen  werden,  nach  denen  die  laufenden  Heizkosten 
eines  Hauses  wahrend  dessen  Bestand  ungefahr  den 
gleichen  Betrag  ausmachen  wie  die  gesamten  Herstel- 
lungskosten.  Hier  zeigt  sich  aber  auch  die  Uberlegenheit 
der  HerakHthplatte  in  ihrer  Kombination  mit  dem  Beton. 
Zur  Frzielung  des  gleichen  Warmedammwertes  mit  dem 
Betonkorper  allein  ware  eine  103,5  cm  Kiesbeton-  oder 
47,5  cm  starke  Ziegelsplittbetonmauer  erforderlich. 


Bandagen  bei  Fugen  und  StoBen  herge- 
stellt  wird.  Diese  Tatsache  ist  auf  die 
flachenhafte  Befestigung  der  Leichtbau- 
platte  am  Betonkern  zuriickzufiihren. 
Druckversuche,  die  unter  amtlicher  Auf- 
sicht  bis  zur  Zerstorung  des.  Mauerkernes 
durchgefiihrt  wurden,  haben  gezeigt,  dab 
zwischen  beiden  Baustoffen  ein  untrenn- 
barer  Verband  entsteht.  Da  nun  die  ver- 
wendeten  Magerbetonsorten  B 80  — B 120 
erfahrungsgemab  als  absolut  formbestan- 
dig  anzusehen  sind  und  sich  keine  prak- 
tisch  auswirkenden  Schwind-,  Schwell- 
oder  Kriecherscheinungen  zeigen,  gilt 
dasselbe  fur  den  Leichtbauplattenmantel. 
Anderseits  ist  jedoch  das  elastische  Ge- 
fiige,  ' beispielsweise  der  Heraklithplatte,- 
selbst  imstande,  die  durch  die  Klimaein- 
fliisse  entstehenden  Formvetanderungen 
des.  Verputzes  aufzunehmen  bzw.  mitzu- 
machen.  Hier  miissen  besonders  die  Unter- 
suchungen  des  Botanischen  Institutes  in 
Wien  betreffend  die  Wetter  und  Ver- 
witterungsbestandigkeit  der  Heraklithplatte  sowie 
deren  Unempfindlichkeit  gegen  Pilz-  und  Bakterienein- 
fliisse  hervorgehoben  werden  (siehe  ,, Her aklith- Rund- 
schau'‘ Nr.  7/1950). 

Beim  Mantelbeton-Mauerwerk  selbst  ergeben  sich  in- 
folge  der  Schlankheit  und  des  geringen  Gewichtes  nicht 
nur  Finsparungen  an  Material,  Transportkosten 
und  so  weiter,  die  zusammen  mit  der  wesentlich  geringe- 
ren  Herstellungszeit  und  den  wenigen  erforderlichen 
Arbeitskraften  Frsparnisse  am  Mauerwerk  verglichen 
mit  38-cm-Ziegehnauerwerk  ausmachen,  sondern  auch 
eine  wesentliche  Kostenminderung  bei  andern 
Roh-  und  Ausbauarbeiten.  Durch  das  geringe  Er- 
fordernis  bzw.  kleinere  Ausmab  an  Fundamenten,  Keller- 
mauem,  Rosten  und  Uberlagen,  Auben-  und  Innenputz, 
Dachstuhl,  Dachdeckung,  Spenglerarbeit  usw.,  weiter 
durch  Vereinfachung  der  Versetzarbeiten  von  Fenstern 
und  Tiiren,  der  leichteren  Verlegearbeit  bei  alien  Installa- 
tionen  und  durch  die  Erspamisse,  an  Baustelleneinrich- 
tung,  betragt  die  Kostenminderung  bei  Wohnhausbauten 
12  bis  16%,  bei  Siedlungsbauten  16  bis  20%  und  bei 
Industriebauten  bis  zu  24%,  berechnet  von  der  Gesamt- 
bausumme  im  Vergleich  zum  Massivziegelbau.  Die 
Kosten  von  Mantelbeton-Mauerwerk  selbst  sind  gegen- 
iiber  gleichwertigem  Ziegelmauerwerk  38  cm  je  m2  Mauer- 


werk um  45%  billiger. 


[Ra  643] 


Die  Tatsache,  dab  die  Baustoffe  Beton 
und  Eeichtbauplatte  zu  einer  Baustoff- 
kombination  verbunden  werden,  zeigt,  dab 
mit  einem  Minimum  an  Aufwand  ein  Maxi- 
mum an  Wirkung  erzielt  wird.  Diese 
praktische  Erkenntnis  erstreckt  sich  jedoch 
nicht  nur  auf  das  warmetechnische  Gebiet, 
obwohl  dieses  fiir  die  Gesundheit  der  Be- 
wohner  und  die  Wirtschaftlichkeit  der 
Benutzxmg  eines  Hauses  von  ausschlag- 
gebender  Bedeutung  ist,  sondern  auch  auf 
den  Bereich  des  Schallschutzes.  Auch  hier 
vereinigen  sich  der  gewichtige  Beton  als 
Element  der  Schalldammung  mit  den  be- 
kannt  guten  Schallschluckeigenschaften 
der  Heraklithplatte. 

Wer  heute  seit  Jahren  benutzte,  mit 
Mantelbeton-Mauerwerk  gebaute  Objekte 
untersucht,  dem  wird  die  Sauberkeit  und 
absolute  Ribfreiheit  des  Verputzes  auf- 
fallen,  um  so  .mehr,  da  doch  der  Eeicht- 
bauplatten-Mantel  ohne  die  sonst  iibhchen 


Bild  3.  Schalungsphoto  einer  Garage,  bestehend  aus  Einzelboxen  (Stockerau). 
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Rationalisierung  als  Hausgehilfin 

Von  Dipl.- Volks wirt  Joachim  Boehmer,  Arbeitsgemeinschaft  Hauswirtschaft,  Berlin 

Die  „Hausflucht“  der  weiblichen  Erwerbstatigen  ist  keine  voriibergehende  Erscheinung.  Die  Entwicklung  auf  dem  Arbeitsmarkt  seit 
dem  Mittelalter  zeigt  es  deutlich.  Da  der  Hausfrau  also  einerseits  in  absehbarer  Zeit  weibliche  Hilfskrafte  nicht  ausreichend  zur  Ver- 
ftigung  stehen  werden,  anderseits  zahlreiche  Haushaltungen  auch  wirtschaftlich  nicht  in  der  Eage  sein  werden,  Hausgehilfinnen  zu 
beschaftigen,  muJ3  die  iiberlastete  Hausfrau  Mittel  und  Wege  suchen,  ihre  Hausarbeit  bei  aller  Sorgfalt  unter  Schonung  ihrer  Kraft 
in  kiirzester  Zeit  auszufiihren.  Diese  Rationalisierung  der  Hauswirtschaft  durch  Planung  und  vermehrte  Verwendung  arbeitsparender 
Hilfsmittel  erfordert  neben  einer  gewissen  finanziellen  Beweglichkeit  die  geistige  Bereitschaft  der  Hausfrau.  Durch  die  Unmbglichkeit, 
Hausgehilfinnen  einzustellen,  werden  gewisse  Geldmittel  freigesetzt,  die  fur  die  allmahliche  Ausstattung  der  Haushaltungen  mit  ge- 
eigneten  Hilfsgeraten  verwendet  werden  konnten.  Dagegen  wird  noch  ein  miihevoller  Weg  zu  gehen  sein,  ehe  durch  Schulung,  Auf- 
klarung  und  Beratung  die  Hemmungen  beseitigt  sein  werden,  die  im  Bewufitsein  der  Hausfrau  heute  noch  der  Hausgehilfin  der  Zukunf t, 
d.  i.  der  durchgreifenden  Rationalisierung  der  Hauswirtschaft,  entgegenstehen. 


Die  im  Dezember  1950  vollzogene  Griindung  der  „Ar- 
beitsgemeinschaft  Rationalisierung  in  der  Hauswirt- 
schaft" hat  zu  erkennen  gegeben,  daB  die  Belastung  der 
Frau  durch  die  Hausarbeit  in  ihrer  sozialen  und  wirt- 
schaftlichen  Bedeutung  den  verantwortHchen  Stellen  des 
Staates,  der  Wirtschaft,  der  Gewerkschaften,  der  Frauen- 
organisationen  und  Kulturtrager  Aufgaben  gestellt  hat, 
die  dringend  einer  Eosung  entgegengefuhrt  werden 
miissen.  Niemand  kann  sich  der  Einsicht  verschlieBen, 
daB  der  in  der  Nachkriegszeit  allenthalben  sichtbar  ge- 
wordene  Raubbau  an'  den  physischen  und  psychischen 
Kraften  der  Hausfrauen  nicht  ohne  bedenkliche  Folgen 
fur  den  Bestand  unseres  Volkes,  die  Erziehung  der  Kinder 
wie  fiir  die  Erhaltung  des  Volks  vermogens  bleiben  kann. 

Die  Griinde  fiir  die  gegenwartige  Not  der  Arbeitslage 
in  den  Haushaltungen  liegen  in  der  ganzen  Not  eines  vom 
Krieg  geschlagenen  Volkes.  Sie  sind  im  einzelnen  schwer 
zu  prazisieren,  weil  sie  teils  unsichtbar  und  zum  andem 
mit  iiberdimensionalen  politischen,  wirtschaftlichen  und 
sozialen  Weltfragen  verkniipft  sind,  deren  endgiiltige 
Eosung  kommenden  Generationen  vorbehalten  bleibt. 
Das  enthebt  jedoch  die  Gegenwart  nicht  der  Pflicht, 
Untersuchungen  iiber  besonders  sichtbare  Einzelerschei- 
nungen  in  der  Hauswirtschaft  anzustellen  und  standig 
darum  bemiiht  zu  sein,  wenigstens  auf  Teilgebieten  alles 
Erreichbare  zur  Einderang  imd  Abwehr  der  Uber- 
beanspruchung  der  Hausfrauen  zu  tun. 

Die  Tatsache,  daB  zahlreiche  Frauen  neben  der  Sorge 
um  den  Haushalt  die  Sorge  um  das  tagliche  Brot  zu 
tragen  haben,  weil  sie  zur  Sicherung  ihrer  und  ihrer  Kin- 
der Existenz  einem  Erwerb  in  Fabriken,  Eandwirtschaft 
oder  Verwaltung  und  Gewerbe  nachzugehen  gezwungen 
sind,  hat  ihnen  die  Hauswirtschaft  zum  ,,Nebenberuf" 
gemacht.  Das  widerspricht  dem  Wesen  der  ordnenden 
und  betreuenden  Hausmutter  von  Grand  auf.  Daher 
leidet  die  Hausfrau,  die  nach  lOstiindiger  Berufsabwesen- 
heit  erst  gegen  Abend  an  ihre  eigentliche  Hausarbeit 
herangehen  kann,  unter  der  erzwungenen  Vemachlassi- 
gung  des  Haushalts  und  halt  nach  einer  Abhilfe  Umschau. 
Sie  trachtet  nach  Mitteln  und  Wegen,  um  die  im  Haus- 
halt anfallenden  Arbeiten  bei  aller  Sorgfalt  unter  Scho- 
nung ihrer  Kraft  in  kiirzester  Zeit  auszufiihren.  Das 
gleiche  Ziel  verfolgen  auch  diejenigen  Hausfrauen,  die 
durch  die  GroBe  ihres  Hausstandes  voll  in  Ansprach  ge- 
nommen  sind  und  die  ganze  East  der  Emahrung,  der 
Kindererziehung,  der  Waschepflege  und  der  Aufrecht- 
erhaltung  des  Lebensstandards  ihrer  Familie  zu  tragen 
haben.. 

, ,Hausf  lucht“ 

Die  bis  in  die  ersten  Jahrzehnte  dieses  Jahrhunderts 
iibliche  Art,  der  Hausfrau  Erleichterungen  zu  schaffen, 
war  die  Haltung  von  fremden  Hilfskraften,  die  Beschaf- 
tigung  von  Dienstmadchen,  Magden  oder  Stimdenfrauen, 
deren  Bezeichnung  sich  im  Sprachgebrauch  in  Haus- 
gehilfinnen und  Aufwartungen  anderte,  ohne  daB  ihre 
Tatigkeit  jedoch  eine  andere  wurde. 


DaB  heute  die  Anwerbung  von  hauswirtschaftlichen 
Hilfskraften  selbst  fur  wirtschaftlich  gesicherte  Familien 
auBerordentlich  schwer  geworden  ist  und  sich  damit  die 
Moglichkeit  einer  Entlastung  der  Hausfrau  durch  die 
Mitarbeit  fremder  Krafte  standig  verringert,  hat  in  der 
„Hausflucht"  der  erwerbsfahigen  Weiblichkeit  seinen 
hauptsachlichen  Grand.1)  Um  zu  erkennen,  daB  es  sich 
hierbei  keineswegs  um  eine  voriibergehende  Erscheinung 
handelt  und  nicht  damit  gerechnet  werden  kann,  daB 
sich  der  Mangel  an  Hausgehilfinnen  in  Stadt  und  Band  — 
wenn  iiberhaupt  — in  absehbarer  Zeit  iiberwinden  laBt, 
muB  man  sich  mit  der  zeitlichen  Entwicklung  der 
, , Dienstmadchenf r age' ‘ beschaftigen.  An  dem  sich  hier- 
aus  ergebenden  Bild  gilt  es  zu  erkennen,  ob  und  welche 
Wege  beschritten  werden  konnen,  um  den  Auswirkungen 
der  ,,Hausflucht"  wirksam  zu  begegnen. 

Haushalt  als  Produktionsbetrieb  im  Mittelalter 

Die  im  Haushalt,  in  der  Eandwirtschaft  und  im  Ge- 
werbe beschaftigten  erwerbstatigen  Hilfskrafte  wurden 
im  Mittelalter  mit  dem  Namen  „Gesinde"  bezeichnet  und 
umfaBten  gleichzeitig  mannliche  wie  weibliche  ,,Knechte" 
und  ,,  Magde".  Obwohl  zu  den  Knechten  auch  die  Eehr- 
linge  und  Gesellen  gerechnet  wurden,  iiberwog  die  Zahl 
der  Magde.  Der  groBe  Bedarf  an  Hilfskraften  in  der  Haus- 
wirtschaft war  durch  die  Eigenart  der  Haushaltungen 
als  Produktionsbetriebe  bedingt.  Im  Haushalt  wurde 
geschlachtet,  gebacken,  Seife  gekocht,  Eichte  gezogen, 
Eeinen  gesponnen  xmd  verarbeitet;  fiir  das  Wasserholen, 
das  Zerkleinem  von  Holz  fiir  Ofen  und  Herde  sowie  fiir 
die  Beseitigung  der  Abwasser  und  die  Eeerung  der  Aborte 
waren  Magde,  die  ,,um  Eohn  geringe  Arbeit  leisteten", 
erforderlich.  Rechnet  man  hinzu,  daB  Kinderreichtum 
und  Gastfreundschaft  zusatzliche  Hilfskrafte  erforderten, 
so  wird  es  verstandlich,  daB  z.  B.  in  Niimberg  gegen 
Ende  des  15.  Jahrhunderts  je  fiinf  Biirger  der  Stadt  vier 
,,Dienstboten"  (beiderlei  Geschlechts)  beschaftigten.  Das 
Gesindeverhaltnis  war  von  der  Gewalt  des  Hausherm 
iiber  alle  zur  Hausgemeinschaft  gehorenden  Personen 
bestimmt.  Dadurch  wurde  die  Eeistung  des  Gesindes  zu 
einer  ,,unfreiwilligen"  Arbeit  gestempelt  und  ein  Auf- 
kommen  eines  sozialen  SelbstbewuBtseins  imterdriickt. 
Die  jahrliche  Entlohnung  betrug  damals  laut  Gesinde- 
taxe  fiir  Hausmagde  kaum  mehr  als  zehn  Thaler. 

Industrialisierung  revolutioniert  den  Arbeitsmarkt 

An  diesem  Zustand  anderte  sich  bis  zu  Beginn  des 
.19.  Jahrhunderts  kaum  etwas.  Erst  1810  wurde  unter 
den  Nachwirkungen  der  franzosischen  Revolution  eine 
preuBische  Gesindeordnung  geschaffen,  deren  Geltung 
sich  auf  die  meisten  hauslichen  imd  landwirtschaftlichen 
Dienstbotinnen  erstreckteTSie  gab  zwar  dem  Gesinde 
manche  * Rechte  und  bessere  Entlohnung,  vermochte 
jedoch  seine  soziale  Eage  und  berufHche  Stellung  kaum 
zu  andem.  Hierzu  kam  es  erst  im  Eaufe  der  Industriali- 
sierung  der  Wirtschaft,  durch  die  ein  starker  Menschen- 
bedarf  ausgelost  wurde  und  eine  Abwanderung  der  Er- 

„ x)  Vgl.  hierzu:  Dr.  Gretel  Keller,  Hausgehilfin  und  Hausflucht,  Verlag 
Soziale  Welt  GmbH,  Dortmund  1950. 
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werbstatigen  aus  der  Hauswirtschaft  in  die  Fabriken 
einsetzte. 

Wenn  der  daraufhin  erwartete  Mangel  an  hauswirt- 
schaftlichen  Hilfskraften  nicht  iibermaBig  fuhlbar  wurde, 
so  lag  der  Grund  dafiir  in  der  gleichzeitigen  wirtschaft- 
lichen und  gesellschaftlichen  Umgestaltung  der  Familien- 
haushaltungen.  Dadurch,  dab  die  auBerhausliche Erwerbs- 
wirtschaft  den  groBten  Teil  der  Eigenproduktion  des 
mittelalterlichen  Haushalts  iibemahm,  entwickelte  sich 
die  Hauswirtschaft  mehr  und  mehr  zu  einer  reinen  Ver- 
brauchswirtschaft  und  stellte  an  den  Gesindemarkt  ent- 
sprechend  geringere  Anforderungen.  Hinzu  kam,  dab 
mit  der  Industrialisierung  der  Wirtschaft  auch  fur  den 
Haushalt  technische  Erzeugnisse  entwickelt  wurden,  die 
eine  Verminderung  menschlicber  Arbeit  und  damit  einen 
sinkenden  Bedarf  an  Dienstboten  mit  sich  brachten. 
Wasserleitungen  und  Entwasserungen  entstanden  in  den 
Stadten  und  machten  das  Wassertragen  sowie  die  Ent- 
leerung  der  Aborte  iiberflussig.  Fiir  die  Kiiche  entstanden 
Herde  mit  Kohlenfeuerung.  Die  Petroleum-  und  Ollampen 
wurden  durch  das  Gas  und  spater  durch  das  elektrische 
Licht  abgelost.  Nahmaschinen  und  Waschgerate,  auf  der 
Platte  des  Herdes  stehende  Kochtopfe,  die  nicht  mehr 
vom  Rauch  geschwarzt  wurden,  Kuchenmaschinen  aller 
Art  und  manche  technischen  Hilfsmittel  vervielfaltigten 
die  bisherige  Leistungsfahigkeit  der  Hausfrauen:  diese 
konnten  sich  nunmehr  mit  einer  geringeren  Zahl  von 
Hilfspersonen  behelfen  und  in  stadtischen  Gemeinwesen 
mitunter  schon  ganz  auf  fremde  Bedienstete  verzichten. 
Trotz  allem  entstand  in  schnellerem  Tempo  ein  Mangel 
an  hauswirtschaftlichen  Hilfskraften,  weil  die  Hausflucht 
durch  das  Aufbliihen  von  Industrie,  Handel  und  Gewerbe 
stdrksten  Impuls  erhielt. 

Die  erste  ,,Berufszahlung  fiir  Dienstbotenhaltung" 
wurde  im  Jahre  1882  durchgefiihrt  und  ergab  fiir  Deutsch- 
land erstmalig  einen  Uberblick  iiber  diesen  Erwerbszweig. 
Damals  wurden  im  Reichsgebiet  1,35  Mill.  Hausgehilfin- 
nen  (8%  der  Er werbstatigen)  gezahlt.  78%  davon  stan- 
den  im  Alter  von  15  bis  30  Jahren  (4,8%  unter  15  Jahre). 
Uber  die  weitere  Entwicklung  dieses  Berufsstandes  unter- 
richtet  die  folgende  Zusammenstellung : 


Zahlentafel  1. 

Beschaftigte  Hausgehilfinnen  von  1882  bis  19401) 


Jahr 

Zahl  der  Hausgehilfinnen 
(in  1000) 

Anteil  an  den 
Erwerbstatigen 

1882 

1351 

' 8,0% 

1895 

1428 

7,2% 

1907 

1449 

5,8% 

1925 

1326 

4,1% 

1928 

1300 

4,0% 

1933 

1218 

3,8% 

1940 

1000 

1,8% 

*)  Vgl.  Stat.  Jahrbuch  u.  Reichsarbeitsblatt  1936,  1941. 

Die  Zahl  der  in  den  Haushaltungen  beschaftigten 
Hilfskrafte  ist  in  diesen  sechs  Jahrzehnten  standig  ge- 
f alien  (absolut  und  relativ),  wahrend  sich  die  Zahl  der 
Haushaltungen  in  dieser  Zeit  vervielfacht  hat.  In  Zeiten 
wirtschaftlichen  Wohlstandes  herrschte  demzufolge  ein 
standiger  Mangel  an  Hausgehilfinnen.  Erhebungen  des 
Reichsarbeitsministeriums  (vgl.  Reichsarbeitsblatt  1909 
u.  ff.)  zeigen  die  Bewegung  auf  dem  Arbeitsmarkt  der 
Hausgehilfinnen  in  den  Jahren  1909 — 1929. 


Zahlentafel  2. 

Anteil  der  Arbeitssuchenden  an  je  100  offenen 
Stellen  (jeweils  im  Oktober) 


Jahr  % 

Jahr  % 

Jahr  % 

1909 

89 

1916 

87 

1924 

163 

1911 

100 

1918 

31 

1926 

269 

1914 

173 

1920 

43 

1929 

188 

Die  Bewegungen  lassen  erkennen,  wie  wirtschaftliche 
Notzeiten  sofort  ein  Uberangebot  an  hauswirtschaftlichen 
Kraften  auslosten:  einmal,  weil  die  sinkende  Beschafti- 
gung  in  der  Industrie  viele  Frauen  in  die  Haushalte 
drangte,  und  dann,  weil  viele  Haushaltungen  infolge  der 
verschlechterten  Wirtschaftslage  gezwungen  waren,  ihre 
Hilfskrafte  zu  entlassen. 

Neuzeitliche  MaBnahmen  zur  Eindammung  der 
, ,HausfIucht“  schlagen  fehl 

Angesichts  dieser  Arbeitslage  wurde  1933  zwecks 
Entlastung  des  Arbeitsmarktes  und  zur  Unterstiitzung 
der  Haushaltungen  erneut  versucht,  durch  steuerliche 
Vergiinstigungen  bei  Beschaftigung  von  Hausangestellten 
und  durch  die  Einfuhrung  eines  hauswirtschaftlichen 
Pflichtjahres  fiir  schulentlassene  Madchen  die  Haus- 
gehilfinnen dort  unterzubringen,  wo  sie  fiir  unentbehrlich 
gehalten  wurden  (in  kinderreichen  Famihen).  Der  Erfolg 
blieb  aus ; einmal,  weil  die  Nachfrage  gerade  der  kinder- 
armen  Famihen  stieg,  und  zum  andem,  weil  die  steigende 
Industriebeschaftigung  groBe  Mengen  erwerbstatiger 
Frauen  verlangte  und  damit  der  Hausflucht  Tor  und 
Tiir  offnete.  Die  Hausfrau  sah  sich  daher  nach  kurzer 
Zeit  der  Entlastung  wieder  vor  die  Notwendigkeit  ge- 
stellt,  ihre  Hausarbeit  allein  zu  bewaltigen.  DaB  die 
Hausgehilfinnen-Frage  nicht  gelost  war,  zeigt  das  MiB- 
verhaltnis  von  Angebot  und  Nachfrage:  1940  hatten  von 
20,9  Mill.  Familienhaushaltungen  9,5  Mill.  Kinder,  davon 
1,7  Mill,  drei  und  mehr  Kinder.  Die  Zahl  der  im  Erwerb 
stehenden  Hausgehilfinnen  betrug  jedoch  einschlieBlich 
der  kaum  als  ,,Hilfe"  anzusprechenden  Pf licht jahrmad- 
chen  knapp  1 Mill.  (1939  waren  55%  der  Hausgehilfinnen 
in  Kleinhaushaltungen  mit  2 bis  4 Personen  beschaftigt) . 

In  den  Nachkriegs jahren  blieb  das  Angebot  an  Haus- 
gehilfinnen trotz  der  steigenden  weiblichen  Erwerbslosig- 
keit  weit  hinter  der  Nachfrage  zuriick.  Zwar  konnten  die 
landlichen  Bezirke  (und  die  Besatzungsmachte)  in  der 
Zeit  der  knappen  Ernahrungslage  leichter  als  die  Stadt- 
haushaltungen  Hilfskrafte  bekommen ; jedoch  mit  der 
steigenden  Beschaftigung  in  Industrie,  Gewerbe  und 
Handel  und  unter  der  Wirkung  der  Wahrungsreform  ver- 
ringerte  sich  die  Zahl  der  stellungsuchenden  Hausgehil- 
finnen merklich.  DaB  seibst  die  Not  der  Heimatvertrie- 
benen  dem  Haushalt  keine  Krafte  zufxihrte,  lag  haupt- 
sachlich  an  der  unsicheren  sozialen  Betreuung  der  Haus- 
gehilfinnen, dem  Fehlen  gesetzlich  verankerter  Arbeits- 
vereinbarungen  und  an  hier  nicht  naher  zu  behandelnden 
politischen  und  wirtschaftlichen  Gegebenheiten. 

Tatsache  bleibt'  demnach,  daB  der  Hausfrau  weder 
heute  noch  in  naher  Zukunft  Hilfskrafte  ausreichend  zur 
Verfiigung  stehen  werden.  Anderseits  sind  zahlreiche 
Haushaltungen,  die  eine  Hausgehilfin  beschaftigen  moch- 
ten,  wirtschaftlich  nicht  mehr  in  der  Lage,  sie  zu  be- 
zahlen,  zu  verpflegen  und  unterzubringen.  Die  deutlich 
erkennbare  Zunahme  der  halbtags  und  stundenweise 
arbeitenden  ^Tagesmadchen4'  und  ,,Aufwartungen"  ist 
ein  Beweis  dafiir. 


Was  kostet  eine  Hausgehilfin? 

Be  vor  untersucht  wird,  ob  der  Hausfrau  durch  eine 
innerbetriebliche  Reform  des  Haushalts,  sei  es  durch 
straffe  Planung  oder  den  Einsatz  arbeitssparender  Ge- 
rate,  Maschinen  u.  dgl.,  geholfen  werden  kann,  muB  die 
finanzielle  Belastung  eines  Haushalts  durch  die  voile 
Beschaftigung  einer  Hilfskraft  klargestellt  werden.  Eine 
mit  alien  Hausarbeiten  vertraute  Hausgehilfin  im  Alter 
von  25  bis  35  Jahren  erfordert  in  der  GroBstadt  seitens 
des  Haushaltungsvorstandes  heute  folgende  Aufwen- 
dungen : 
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Zahlentafel  3. 

Monatliche  Auf wendungen  fur  eine  Hausgehilfin 
Barlohn  60  DM 

Versicherungen,  soziale  Abgaben  12  DM 
Ernahrung  (Mehrkosten)  45  DM 

Wohnung,  Heizung 

Beleuchtung  (Mehrkosten)  15  DM 

Wasche,  Putzmittel  u.  a.  3 DM 

Geschenke  (einschlietflich 
Weihnachten  = y2  Monatsgehalt)  5 DM 
Kosten  der  Mehrarbeit  infolge  Ver- 
grofierung  des  Haushalts  um  1 Pers.  15  DM 
Summe:  155  DM 

Dieser  Betrag,  der  sich  auf  jahrlich  1 860  DM  je  Haus- 
halt  belauft,  kann  nur  von  wirtschaftlich  gut  gestellten 
Fabrikanten,  Angestellten,  Handwerkem  und  Kauf- 
leuten  aufgebracht  werden.  Seine  Hohe  findet  jedoch 
seitens  der  Hausgehilfinnen  nur  selten  voile  Anerkennung, 
weil  von  ihnen  nur  die  Barbeziige,  nicht  aber  die  Sach- 
leistungen  bewertet  werden.  So  hort  man  des  ofteren 
die  vorwurfsvolle  Feststellung,  daB  eine  Hausgehilfin 
fur  einen  Stundenlohn  von  22  bis  25  Pfennigen  arbeiten 
miisse  (monatlich  260  Arbeitsstunden  fur  60  DM  Bar- 
lohn), wahrend  eine  in  Fabrik  oder  Verwaltung  Beschaf- 
tigte  ein  Mehrfaches  davon  verdiene.  Setzt  man  die  Sach- 
werte  jedoch  ebenfalls  in  Rechnung,  so  erhoht  sich  der 
tatsachliche  Stundenlohn  auf  55  bis  60  Pfennige;  ein 
Betrag,  der  durchaus  einen  Vergleich  mit  dem  Verdienst 
in  andern  Erwerbszweigen  vertragt. 

Welche  volkswirtschaftliche  Bedeutung  die  Beschaf- 
tigung  von  Hausgehilfinnen  hat,  vermag  die  folgende 
Zusammenstellung  iiber  die  monatlich  im  Jahre  1928  an 
Barlohnen  aufgewendeten  Bet  rage  zu  veranschaulichen : 

Zahlentafel  4. 

Monatliche  Barlohne  fiir  Hausgehilfinnen  im 
Jahre  1928 


Hausgehilfmnen 

(Anzahl) 

7800 

170000 

179000 

739000 

183000 

19000 

1297800 


Barlohn 
je  Hausgehilfin 
DM 


20 

25 

40 

60 

70  u.  m. 


Barlohn 
insgesamt 
(in  1000  DM) 


Der  sich  hieraus  fiir  ein  Jahr  ergebende  Betrag  von 
etwa  500  Mill.  DM  erhoht  sich  unter  Hinzunahme  des 
Wertes  der  Sachbeziige  auf  mehr  als  1 Mrd.  DM. 

Rationalisierung  kann  Mangel  an  Hausgehilfinnen 
mildern 

Diese  Feststellung  ist  von  Bedeutung,  wenn  man  nun- 
mehr  die  Frage  stellt,  ob  und  in  welchem  Umfange  der 
Mangel  an  Hausgehilfinnen  durch  eine  Rationalisierung 
der  Haushaltungen  gemildert  oder  ausgeglichen  werden 
kann,  wobei  die  heute  gegeniiber  dem  Jahre  1928  erfolg- 
ten  wirtschaftlichen  und  sozialen  Anderungen  beriick- 
sichtigt  werden  miissen.  Als  Mittel  fiir  die  Rationalisie- 
rung im  Haushalt  stehen  Planung  und  Anwendung 
arbeitsparender  Methoden,  Gerate,  Maschinen,  Vorrich- 
tungen  u.  a.  zur  Verfiigung.  Wie  die  Haushalttechnik  in 
ihren  Anfangen  schon  einmal  vor  etwa  100  Jahren  ein 
Absinken  des  Bedarfs  an  hauswirtschaftlichen  Hilfs- 
kraften  zur  Folge  hatte,  ist  aus  den  bereits  erwahnten 
Auswirkrmgen  der  Anlagen  fiir  Frisch-  und  Abwasser, 
fiir  bessere  Warmewirtschaft,  der  Umstellung  der  Be- 
leuchtung  usw.  ersichtlich.  Die  Umstellung  der  hauswirt- 
schaftlichen Eigenerzeugung  auf  den  Verbrauch  gewerb- 
licher  Giiter  gab  dieser  Entwicklung  den  AnstoB.  Gegen- 
iiber  jener  Zeit  besteht  heute  insofern  ein  Unterschied, 
als  damals  das  Angebot  der  erzeugten  Einrichtungen, 


Giiter  usw.  eine  Verminderung  der  Hilfskrafte  herbei- 
fiihrte,  wahrend  heute  der  Mangel  an  Hausgehilfinnen 
die  vermehrte  Verwendung  industrieller  Giiter  im  Haus- 
halt erforderlich  macht. 

Diesen  ProzeB  zu  beschleunigen,  um  die  Not  der  Haus- 
haltungen zu  lindem,  ist  eine  der  Aufgaben  unserer  Zeit, 
deren  Erfiillung  eine  geistige  Bereitschaft  der  Hausfrauen 
voraussetzt.  Planung  und  Einsatz  arbeitsparender  Hilfs- 
mittel  lassen  sich  nicht  schematisch  herbeifiihren,  son- 
dem  erfordem  neben  der  Bereitwilligkeit  der  Hausfrau 
ihr  Verstandnis  fiir  die  Notwendigkeit  der  Rationalisie- 
rung, ein  Durchdenken  ihres  eigenen  Haushalts  nach  der 
arbeitstechnischen  und  wirtschaftlichen  Seite  hin  und 
nicht  zuletzt  eine  gewisse  finanzielle  Beweglichkeit. 
Eetztere  diirfte  in  vielen  Haushaltungen,  die  mangels 
Angebotes  auf  eine  Hausgehilfin  verzichten  miissen,  vor- 
handen  sein,  worauf  man  aus  den  nicht  einsatzfahigen 
Betragen  fiir  Lohne  und  Sachbeziige  schlieBen  darf. 
Diese  erhohen  sich  noch,  wenn  man  annimmt,  daB  dar- 
iiber  hinaus  in  zahlreichen  Haushaltungen  Mittel  zur 
Verfiigung  stehen,  die  zwar  die  Haltung  einer  Haus- 
gehilfin nicht  gestatten,  wohl  aber  die  allmahliche  Aus- 
stattung  des  Haushalts  mit  geeigneten  Hilfsgeraten 
moglich  machen. 

Anders  steht  es  mit  der  Bereitschaft  der  Hausfrau,  den 
Weg  der  Rationalisierung  zu  beschreiten.  Dem  stehen 
zunachst  Vorurteile  und  Gewohnheiten  im  Wege.  Ferner 
beeintrachtigt  der  Mangel  an  Wissen  um  eine  durchdachte 
Haushaltfiihrung,  um  angewandte  Warenkunde,  arbeits- 
physiologische  Vorgange  und  marktwirtschaftliche  Zu- 
sammenhange  die  Einsatzfreudigkeit  der  nach  Arbeits- 
erleichterung  suchenden  Hausfrau.  Diese  Hemmungen 
vor  einer  durchgreifenden  Rationalisierung  zu  beseitigen, 
ist  das  Ziel  aller  hauswirtschaftlichen  Rationalisierungs- 
arbeiten.  Als  Mittel  hierfiir  stehen  Schulung,  Aufklarung 
und  Beratung  an  erster  Stelle.  Diese  Arbeit  hat  sich  auch 
rechtzeitig  auf  den  weiblichen  Nachwuchs  in  den  Berufs- 
und  Fachschulen  zu  erstrecken,  damit  die  ,, Hausfrau  von 
morgen"  vorbereiteter  als  die  ,,fertige"  Hausfrau  an  die 
Rationalisierung  herangehen  kann.  Wahrend  fiir  eine 
derartige  Heranbildung  des  Nachwuchses  alle  Voraus- 
setzungen  gegeben  sind  und  ihre  Verwirklichung  nur 
von  der  Lehrplangestaltung  abhangt,  ist  die  Gewinnung 
der  Hausfrau  selbst  weitaus  schwieriger;  schon  deshalb, 
weil  sie  durch  die  Tagesarbeit  stark  an  den  Haushalt 
gebunden  ist. 

Der  geeignetste  Weg,  die  Hausfrau  mit  einem  durch- 
dachten  Haushalt  bekannt  zu  machen,  ist  die  Schaffung 
von  Ausstellungen,  Kursen  und  Beratungsstellen,  auf 
denen  die  Frau  mit  Planung  und  Gerateeinsatz  vertraut 
gemacht  und  iiber  die  spezielle  Eignung  gerade  des  einen 
oder  andern  arbeitsparenden  Gerates  fiir  ihren  eignen 
Haushalt  beraten  wird.  Nur  auf  diese  Weise  ist 
einem  ' uniiberlegten  Kauf  von  Haushaltgeraten  ent- 
gegenzuwirken,  der  Enttauschungen  beim  Kaufer  aus- 
zulosen  pflegt  und  dem  Rationalisierungsgedanken  ab- 
traglich  ist.  Seitens  der  Hausfrauen  wird  gerne  dar  auf 
hinge wiesen,  daB  ihnen  fiir  Neuanschaff ungen  keine  Geld- 
mittel  zur  Verfiigung  stiinden  und  sie  deshalb,  auf  ihre 
veraltete  Haushaltausriistung  angewiesen,  auf  jede  Ratio- 
nalisierung verzichten  miiBten.  Dem  ist  entgegenzuhalten, 
daB  sich  manche  Arbeit  im  Haushalt  auCh  mit  alten 
Geraten  rationalisieren  laBt,  wofem  man  sich  der  Miihe 
eines  planmaBigen  Durchdenkens  des  Haushaltsbetriebes 
unterzieht.  Schon  die  zweckmaBige  Anordnung  vorhan- 
dener  Mobel  in  der  Kiiche  kann  Arbeitserleichterungen 
bringen.  Ahnliches  ist  durch  die  Aufstellung  eines  auf  das 
Marktangebot  abgestellten  Speisezettels  und  das  buch- 
maBige  Festhalten  von  Einnahmen  und  Ausgaben  zu  er- 
reichen.  Auch  werden  aus  der  falschen  Vorstellung  her  aus, 
daB  Rationalisierung  gleichbedeutend  mit  der  Anschaffung 
moglichst  vieler  Arbeitsgerate  und  -maschinen  sei,  be- 
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Rationalisierung  bei  danischen  Genossenschaftswdschereien  Rationalisierung 


trachtliche  Fehlaufwendungen  gemacht,  die  zu  verhiiten  Arbeitsstunden  dar,  sofem  die  ,, ratio' ‘ Pate  gestanden  hat. 
eben  Aufgabe  der  Beratung  und  Schulung  ist.  Wie  weit  wir  von  diesem  Ziele  noch  entfernt  sind,  zeigt 

Wenn  an  anderer  S telle  darauf  hinge wiesen  wurde,  die  allgemeine  Not  der  Haushaltungen  in  arbeitsmafiiger 
dab  ein  Teil  des  fiir  eine  Hausgehilfin  erforderlichen  Bar-  Hinsicht.  Erst  wenn  sich  alle  Hausfrauen  dariiber  klar 

lohns  und  Sachwertes  infolge  des  Mangels  an  Arbeits-  geworden  sind,  dab  diese  Not  nicht  durch  Klagen  iiber 

kraften  eingespart  wird,  so  ergibt  sich  daraus  die  Frei-  den  Mangel  an  Hausgehilfinnen  behoben  wird,  sondern 

setzung  von  Geldmitteln,  die  fur  die  Anschaffung  arbeit-  dab  Rationahsierung  Selbsthilfe  bedeutet,  konnen  die 

sparender  Hilfsmittel  verwendet  werden  konnte.  Wenn  Voraussetzungen  fiir  eine  ,,  Rationahsierung  in  der  Haus- 

in  einem  Drittel  der  12  Mill.  Haushaltungen  des  Bundes-  wirtschaft"  als  geschaffen  gelten.  Damit  wiirde  die 

gebiets  monatlich  je  10  DM  fiir  die  Rationahsierung  des  Rationahsierung  die  kiinftige  Hausgehilfin  werden  und 

Haushalts  ausgegeben  wiirden,  stiinden  hieraus  jahrlich  in  der  Hauswirtschaft  ebenso  Wurzel  schlagen  wie  schon 

etwa  eine  halbe  Milliarde  DM  zur  Verfiigung.  Dieser  vor  Jahrzehnten  in  industriehen,  landwirtschafthchen, 

Betrag  steht  den  Gegenwert  fiir  eine  Unsumme  ersparter  gewerbhchen  und  kaufmannischen  Betrieben.  [Ra  601] 


Rationalisierung  bei  danischen  Genossenschaftswaschereien 


In  den  letzten  sechs  Jahren  wurden  in  Danemark  drei- 
zehn  Genossenschaftswaschereien  errichtet,  von  denen 
die  erste  1946  ihre  Tatigkeit  aufnahm.  Schon  viereinhalb 
Jahre  spater  gab  es  insgesamt  neunzehn.  Weitere  vier 
sind  gegenwartig  hn  Bau.  Fiir  ganz  Danemark  waren 
30  Genossenschaftswaschereien  notwendig,  doch  sind 
dazu  gegenwartig  die  erforderlichen  Baugenehmigungen 
nicht  zu  bekommen.  Obwohl  die  Wasche  zum  Teil  auf 
verhaltnismabig  grobe  Entfemungen  — bis  210  km  — 
befordert  wird,  leidet  die  Wirtschafthchkeit  der  Betriebe 
darunter  nicht.  Das  Inter  esse  der  Bevolkerung  an  dieser 
Einrichtung  wachst.  Im  vergangenen  Jahr  konnte  z.  B. 
die  Genossenschaftswascherei  Limfjorden  in  Lemvig 
ihren  Kundenkreis  von  650  auf  1650  Familien  erhohen, 

Eigene  Rationalisierungsabteilung 

Eine  eigene  Rationalisierungsabteilung  unter  Leitung 
von  Zivilingenieur  5.  N.  Pedersen  befabt  sich  mit  der 
Planung  und  mit  der  Umstellung  der  Betriebe.  Die  bei 
den  bereits  bestehenden  Waschereien  gewonnenen  Erfah- 
rungen  werden  gesammelt  und  ausgewertet,  so  dab  bei 
neu  zu  errichtenden  Betrieben  die  bauhche  Gestaltung 
und  die  Aufstellung  der  Maschinen  in  moglichst  zweck- 
mabiger  Weise  entsprechend  geplant  werden  kann.  Es 
wird  durch  genaue  Berechnung  der  zu  erwartenden 
Waschemengen  dafiir  gesorgt,  dab  diese  ohne  Stockungen 
bearbeitet  werden  konnen,  damit  Engpasse  und  Storun- 
gen  ausgeschaltet  bleiben.  Hierzu  tragen  auch  ausreichend 
bemessene  Transportwege  imd  Lagerplatze  bei.  Weiter- 
hin  werden  die  B eleuchtungsverhaltnisse,  die  Entliiftung 
und  die  sanitaren  Anlagen  beriicksichtigt,  Dinge,  die  auf 
die  Arbeitsleistung  von  grobem  Einflub  sind.  Die  damit 
verbundenen  Aufwendungen  lohnen  sich. 

Produktionskontrolle 

Leitgedanke  bei  den  Rationalisierungsmabnahmen  ist 
deren  logischer  Aufbau.  Dazu  gehort  eine  genaue  Produk- 
tionskontrolle. Durch  Zeitstudien  samtlicher  Arbeits- 
vorgange  wird  festgestellt,  welche  Waschemengen  bei  den 
verschiedenen  Abteilungen  in  einer  bestimmten  Zeit  ver- 
arbeitet  werden  konnen.  Durch  dieses  Verfahren  ist  bei 
bereits  bestehenden  Waschereibetrieben,  die  im  her- 
gebrachten  Sinne  gut  arbeiten,  oft  eine  iiberraschend 
geringe  Leistung  festgestellt  worden.  Nach  einiger  Zeit 
der  Produktionskontrolle  kann  der  Betriebsleiter  sehen, 
welche  Mabnahmen  notwendig  sind,  urn  ein  besseresEr- 
gebnis  zu  erzielen.  Damit  gelangt  man  zum  nachsten 
Schritt  in  der  Entwicklung,  namlich  zur  Verbesserung 
der  maschinehen  Einrichtung  und  der  Arbeitsverfahren. 
Selbst  bei  moderher  Maschinenausriistung  kann  es  vor- 
koinmen,  dab  neuere  Konstruktionen'in  der  Praxis  bilhger 


sind;  doch  ist  ein  Betriebsleiter  nur  dann  in  der  Page, 
dariiber  eine  Entscheidung  zu  treffen,  wenn  Zeitstudien 
durchgefiihrt  wurden.  U.  U.  ist  eine  Umstellung  der 
vorhandenen  Maschinen  oder  eine  Anderung  der  Arbeits- 
weise,  verbunden  mit  einem  Auswechseln  des  Personals, 
vorteilhafter. 

Der  Mensch  im  Betrieb 

Damit  in  Verbindung  steht  ein  sehr  wichtiger  Teil  der 
Rationalisierung.  Er  beruht  darauf,  das  Personal  so  pro- 
duktiv  wie  moglich  zu  beschaftigen.  Hierunter  ist  jedoch 
keineswegs  zu  verstehen,  dab  aus  den  Arbeitnehmem 
moglichst  grobe  Anstrengungen  herausgeholt  werden 
sollen;  vielmehr  soli  den  Arbeitnehmem  ge zeigt  werden, 
wie  sie  mit  ihren  Kraften  wirtschaftlich  umgehen,  unnotige 
oder  unzweckmabige  Bewegungen  vermeiden  und  eine 
zweckmabige  Arbeitshaltung  einnehmen  konnen.  Die 
Grundlage  hierzu  bildet  die  amerikanische  Methode  des 
,, Training  Within  Industry",  die  auf  einer  Analyse  der 
Arbeitsverfahren  beruht.  Alle  unmittelbar  die  Leistung 
fordemden  Verbesserungen  werden  im  engen  Einverneh- 
men  mit  den  Betriebsleitern  ausgearbeitet.  Auch  Musik 
wahrend  der  Arbeit,  Tumen  und  angenehme  Aufenthalts- 
raume  fiir  die  Zeit  der  Arbeitspausen  gehoren  dazu.  Alle 
diese  Mabnahmen  sollen  nach  und  nach  eingefiihrt  wer- 
den. Die  hierdurch  erzielten  besseren  Betriebsergebnisse 
und  die  Qualitatsverbesserung  der  Arbeit  fiihren  dann 
dazu,  dab  fiir  geeignete  Tatigkeiten  Stiicklohne  festgelegt 
oder  Leistungsvergiitungen  vereinbart  werden  konnen. 

Von  nicht  zu  unterschatzender  Bedeutung  ist  es,  dab 
die  Betriebsfiihrer  nicht  nur  die  erforderlichen  technischen 
und  praktischen  Kenntnisse  und  Fahigkeiten  haben, 
sondern  dab  sie  auch  die  unerlablichen  menschlichen 
Eigenschaften  besitzen.  Dazu  gehort,  dab  sie  in  einem 
guten  Verhaltnis  zu  den  ihnen  unterstellten  Arbeitern 
stehen,  ihre  Familienverhaltnisse  kennen  und  notigenfalls 
helfend  oder  vermittelnd  eingreifen.  Daher  wird  neuer- 
dings  darauf  geachtet,  dab  Betriebsleiter  fiber  grund- 
satzliche  Angelegenheiten  dieser  Art  regelrecht  geschult 
werden.  In  diesen  Zusammenhang  gehort  die  Forderung, 
dab  in  einem  Betrieb  mit  Lust  und  Liebe  gearbeitet 
werden  soli.  Die  Arbeitnehmer  miissen  ausreichend  ent- 
lohnt  sein  und  die  Moglichkeit  haben,  ihr  Einkommen 
durch  Leistungslohne  zu  verbessem.  Wichtig  ist,  dab  sie 
die  Gewibheit  besitzen,  standig  beschaftigt  zu  werden. 
Interessant  ist  die  Feststellung,  dab  der  Charakter  der 
Arbeit  selbst  eine  haufig  iiberraschend  geringfiigige  Rolle 
im  Hinblick  auf  die  Freude  an  der  Arbeit  spielt.  (,,Andels- 
bladet",  Kopenhagen,  22.2.  und  12.4.1951.)  E.B. 

[Ra  624] 
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Rationalisierungs-Beispiele  (RKW-Musterkartei) 


Rationalisierung 

Juliheft  1951 


Innerbetriebliches  Forderwesen 


RKW-Musterkartei 

Reihe:  Verkehr 


Mitgeteilt  von:  Dipl.-Ing.  H.-D.  Zeumer,  Diisseldorf,  HarlehstraBe  18 


Anregung  durch  Gabelstapler 

Gabelstapler  ist  als  Flurfordermittel  vielseitig  und  vorteilhaft  anzuwenden.  Er  regte  in 
USA  zu  folgender  interessanten  Krankonstruktion  an  (American  Machinist  vom  8.  Januar 
1951,  S.  106) : 


d.fofze 
b \Laufkran 
c .Fuhrungs- 
Ausleger 
d.Hubschlrt- 
ien 

e : 6 abet n 


Bild  1.  Der  Stapelkran, 


Die  Katze  (a)  eines  Laufkranes  (b)  wird  mit 
einem  biegungsst eif en  Fiihrungsausleger  (c)  ver- 
sehen.  Bin  Hubschlitten  (d)  mit  den  vom  Gabel- 
stapler her  bekannten  Gabeln  (e)  ist  vertikal  am 
Ausleger  zu  verfahren. 

Laufkran  und  Katze  erlauben  beHebige  Forder- 
bewegungen  innerhalb  der  durch  die  Kranfahr- 
bahnen  festgelegten  Arbeitsflache.  Ausleger  und 
die  Notwendigkeit,  da!3  der  bedienende  Arbeiter 
dem  Kran  folgen  kann,  beschranken  die  mog- 
lichen  Bewegungen  auf  die  vorhandenen  Gauge. 


Werden  auf  einer  Kranfahrbahn  mehrere  solcher  ,,Stapelkranef<  benutzt,  dann  werden  gegen- 
seitige  Behinderungen  nicht  ausbleiben.  Der  Stapelkran  wird  den  Gabelstapler  nicht  ersetzen. 
Bs  ist  jedoch  zu  beachten,  da!3  bei  Benutzung  eines  Stapelkrans  die  notwendigen  Gange  au!3er- 
ordentlich  schmal  sein  konnen  und  auch  bei  groJ3eren  Raumhohen  der  Stapelraum  fast  bis  zur 
Decke  nutzbar  gemacht  werden  kann.  Der  Stapelkran  ist  also  fur  Uager,  in  denen  zahlreiche 
Giiter  in  getrennten,  hohen  Stapeln  untergebracht  werden  miissen,  vorteilhaft.  Die  Energie- 
zufiihrung  erfolgt  iiber  Schleifleitungen  direkt  vom  Netz,  also  keine  Batterie,  kein  Badegerat. 

[Ra  654] 
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Ratio  nalisierung 

J uli  heft  1951 


RKW-Musterkartei 

Reihe:  Verwaltung 


Mitgeteilt  von!  Dy,  Rudolf  GutcY,  Miinchen  22,  KoniginstraBe  22. 

Uv  dec  BeicMea&tedu umfy  dutch 
TodfcM  tiJUcftustiyec  Zifflwt 

Ein  Betriebsabrechnungsbogen  (BAB)  fur  eine  mittlere  Industriefirma  mit  ge- 
mischter  Fertigung  weist  im  Durchschnitt  auf: 


Spalten  fur  Kostenstellen 
Zeilen  fiir  direkte  Kostenarten 
ergibt  Felder  fiir  Eintragungen 

Hinzu  kommen  fiir  Umlagen: 
Zeilen  fiir  indirekte  Kostenarten 
ergibt  Felder  fiir  Eintragungen 
Felder  insgesamt 


rd.  40 
rd.  30 

30x40  = rd.  1200 


rd.  20 
20X40 


ErfahrungsgemaB  werden  von  diesen  Felder n ausgeflillt  rd.  80%,  so 
daB  verbleiben 


rd.  800 
rd.  2000 

rd.  1600 


Die  Anzahl  der  einzutragenden  Ziffern  kann  je  Feld  im  Durchschnitt 
mit  4 5 angenommen  werden.  Es  sind  also  an  Ziffern  zu  schreiben 

4,5x1600  = rd.  7200 

EaBt  man  bei  den  Eintragungen  in  den  BAB  die  Pfennige  fort,  wozu 
sich  ein  GroBteil  der  Betriebe  immer  noch  nicht  entschlieBen  kann,  so 
erhalt  man  im  Durchschnitt  rd.  2,6  Ziffern  je  Feld 

Das  sind  bei  1600  Feldern  ' 2,6x1600  = rd.  4150 

Ziffern. 


Eingespart  werden  also  an  Ziffern  rd.  3050 

oder  42%.  Die  Ergebnisse  des  BAB  werden  durch  diese  MaBnahme 
iiberhaupt  nicht  geandert. 

EaBt  man  auch  die  letzte  DM-Stelle  fort,  was  man  in  jedem  mittleren 

Betrieb  machen  kann,  ohne  daB  hierdurch  in  den  BAB  eine  nennenswerte 

Ungenauigkeit  hineinkommt,  so  hat  man  im  Durchschnitt  nur  noch 

rd.  1,8  Ziffern  je  Feld  zu  schreiben.  Das  ergibt  1,8x1600  Felder  — rd.  2900 

Ziffern. 

Eingespart  werden  also  gegeniiber  der  Pfennigrechnung  an  Ziffern  rd.  4300 
oder  60%.  Gegeniiber  der  Rechnung  ohne  Pfennigbetrage  ergibt  sich 
eine  Einsparung  an  Ziffern  von  rd-  1250 

das  sind  30%  der  4150  Ziffern,  die  bei  der  Rechnung  ohne  Pfennigbetrage 
zu  schreiben  waren. 

Hinzu  kommt  eine  Einsparung  im  gleichen  Umfang  bei  den  Additionen,  die 
senkrecht  und  quer  auszufiihren  sind.  Der  GroBteil  der  Fehlerquellen  fallt  fort. 
Die  Abstimmung  wird  erleichtert.  Die  wichtigen  Zahlen  fallen  sofort  ins  Auge, 
der  BAB  gewinnt  an  Ubersichtlichkeit.  Er  verwandelt  sich  von  einem  Zahlenfriedhof 
in  ein  Zahlengeriist.  ^36] 


rd.  4300 


rd.  1250 
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RATIONALISIERUNGSPRAXIS 


Die  Betriebsatmosphare 

Irn  Januarheft  1951  der  Zeitschrift  „Mensch  und 
Arbeit1) “ behandelt  Dr.  Kurt  Kitzke,  Friedberg,  ,,Das 
System  der  Human  Relations-Praxis  in  USA''.  Dr.  Kitzke 
gibt  dabei  eine  beachtenswerte  Zusammenstellung  der 
fur  die  , , Betriebsatmosphare'  ' wichtigen  Stichworte: 

1 ...  Schaffung  gleicher  Bedingungen,  also  gleicher  Rechte, 
V or aussetzungen , Moglichkeiten  und  Vorteile  fur  alle 
Betriebsangehorigen,  damit  sie  die  Uberzeugung  bekom- 
men,  allgemein  menschlich  gleich  gewertet,  nicht  bevor- 
zugt  und  nicht  benachteiligt  zu  sein,  gleichgiiltig  um 
welche  Angelegenheiten  es  sich  handelt. 

2.  Forderung  des  innenbetrieblichen  Aufstiegs  mit  der 
Absicht,  dem  Betriebsangehorigen  Entfaltungsmoglich- 
keiten  zu  bieten  und  dadurch  die  Verbundenheit  mit  dem 
Betriebe  zu  vertiefen. 

3.  Verwirklichung  der  betriebssatzungsgemdp  gebotenen 
Chancen  zur  Herstellung  einer  anstandigen,  aufrichtigen 
und  vertrauensvollen  Atmosphare,  in  der  jeder  iiberzeugt 
ist,  daB  Wollen  und  Konnen  gewiirdigt  werden,  und  daB 
Chancen  nicht  nur  auf  dem  Papier  stehen,  sondern  auch 
Wirklichkeit  werden. 

4.  Unterrichtung  und  Aufkldrung  der  Belegschaft  iiber 
alle  sie  erkennbar  inter  essierenden  V or  gauge  des  Unter- 
nehmens,  wodurch  einem  natiirlichen  Bediirfnis  nach 
innerer  Anteilnahme  der  im  Werk  Tatigen  am  Schicksal 
ihres  Unternehmens  (im  psychologisch  richtigen  Augen- 
blick)  Rechnung  getragen  werden  soil. 

5.  Unterrichtung  iiber  die  Bedeutung  der  betrieblichen 
Arbeitsvor gauge  zur  Forderung  von  Verstandnis  und 
Sinnerfiillung  bei  der  von  einzelnen  geleisteten  Teilarbeit 
im  betrieblichen  Ganzen. 

6.  • Rechtzeitige  Gewinnung  der  Einsicht  der  Belegschaft 
vor  allem  in  betriebs-  und  produktionstechnischen  MaB- 
nahmen  der  Betriebsleitung  durch  Heranziehen  des 
Wissens  und  der  Erfahrung  jedes  einzelnen  Mannes,  um 
die  Schockwirkung  und  den  damit  oft  verbundenen 
Widerstand  gegen  manche  iiberraschende  Betriebsanord- 
nung  zu  vermeiden  und  die  Atmosphare  stets  erwiinschter 
Mitarbeit  zu  fordem. 

7.  Forderung  der  Tuchfiihlung  beider  Sozialpartner  im 
Sinne  einer  gegenseitigen  Unterrichtung  iiber  das  Denken 
und  Tun  des  andern  und  das  Denken  des  einen  iiber  den 
andern,  mit  welchem  man  ja  nicht  nur  in  einer  technisch- 
wirtschaftlichen  Produktionsstatte,  sondern  auch  in 
einem  sozialen . Lebensraum  zusammentrifft. 

8.  Behandlung  der  Betriebsangehorigen  als  menschliche 
Wesen,  die  nicht  nur  Produktionsfaktoren  sind,  sondern 
ein  individuelles  Eigenleben  fiihren  sowie  ein  Leben  der 
unloslichen  Verkniipfung  mit  andern  Wesen  in  den  ver- 
schiedensten  sozialen  Gruppen  (Familie,  Staat,  Kirche 
und  so  weiter). 

9.  Berufskundliche  Forderung  des  Fuhrungspersonals 
durch  unablassige  Unterweisung  und  Schulung  fiir  die 
Aufgaben  der  mittleren  und  hoheren  Betriebsfiihrung, 
und  zwar  nicht  nur  der  fachlichen,  sondern  vor  allem 
auch  der  fiir  die  richtige  Menschenfiihrung  und  -behand- 
lung notigen  Fahigkeiten  und  Kenntnisse. 

Dr.  Kitzke  meint  weiter,  daB  in  das  System  der  ,, human 
relations' ' noch  zwei  Grundgedanken  gehoren:  Die  Ein- 
setzung  von  gewahlten  Belegschaftsvertretungen  und  die 
Beteiligung  der  Belegschaft  am  Erfolg  des  Unternehmens. 
In  USA  leite  man  aus  der  Mitbeteiligung  einer  standigen 
Belegschaftsvertretung  an  der  Beratung  von  Betriebs- 
angelegenheiten  eine  erfolgreichere  Betriebsfiihrung  ab, 

Miinchen-Dusseldorf,  Verlag  Wilhelm  Steinebach. 


hervorgerufen  durch  wachsendes  Interesse  der  Belegschaft 
am  Unternehmen  und  durch  groBeres  Verantwortungs- 
bewuBtsein.  [Ra  635] 

Rationalisierung  des  Giiterumschlages  bei  den  Eisen- 
bahnen  und  imHaus-Haus-Yerkehr  durch  standardisierte 
Ladebretter  (Pallets) 

Die  Bestrebungen  zur  Verbesserung  des  Giiterumsclila- 
ges  bei  der  Bahn  fiihrten  in  einigen  Landern  dazu,  im 
Stiickgutverkehr  Ladeplatten,  sogenannte  ,, Pallets",  ein- 
zusetzen.  Neben  Holland,  Belgien,  England  und  Amerika 
macht  vor  allem  Schweden  hiervon  ausgiebig  Gebrauch. 
Dort  sind  heute  schon  rd.  18000  Pallets  im  Umlauf,  auf 
denen  die  Bahn  im  Tagesdurchschnitt  etwa  1200  t Stiick- 
giiter  befordert1).  Pallets  sind  Ladeplatten  oder 
Transportbretter,  auf  die  mehrere  Gutstiicke  gelegt  und 
so  zu  groi3eren  Ladeeinheiten  vereint  werden.  Bei  der 
Eisenbahn  legen  die  Giiterarbeiter  die  einzelnen  bei  der 
Giiterannahme  aufgelieferten  Stiickgiiter  nach  Empfangs- 
stationen  geordnet  auf  bereitgestellte  Pallets.  DiegroBeren 
Ladeeinheiten  werden  sodann  mit  handbetatigten  oder 
motorisch  bzw.  elektrisch  angetriebenen  Gabelhubwagen 
(Gabelstaplern)  in  die  Waggons  gefiihrt  und  mit  den 
Pallets  abgestellt. 

„ Transportkette ‘ ‘ 

Da  die  Ladeplatten  nicht  nur  fiir  den  Giiterumsclilag 
bei  der  Eisenbahn,  sondern  auch  innerhalb  der  einzelnen 
Industrie-  und  Handelsunternehmen  sehr  gute  Dienste 
leisten  konnen,  entsteht  die  wirksamste  Vereinfachung 
des  Giiterumschlags  sowohl  fiir  die  Bahn  wie  fiir  die  Be- 
triebe erst  bei  gemeinsamer  Verwendung.  Der  Weg  des 
Gutes  von  der  Fabrikationsstelle  und  dem  Verpackungs- 
ort  iiber  das  Lager,  den  StraBentransport  zum  Giiter- 
schuppen  und  nach  dem  Bahntransport  bis  zum  Ver- 
kaufsraum  der  Kunden  eroffnet  zahlreiche  Moglichkeiten 
und  einen  durchlaufenden  Einsatz  von  Pallets  in  einer 
„Transportkette'  ‘ . 

Die  eigentlichen  Ursachen  fiir  die  groBe  Wirtschaftlich- 
keit  des  Pallet-Einsatzes  sind  aus  den  Ergebnissen  von 
Arbeitsstudien  zu  erkennen,  die  die  Schwedischen  Staats- 
bahnen  anstellten.  Sie  verglichen  vier  Methoden  des 
Giiterumschlages  in  ihren  Giiterhallen  beim  Umschlag 
von  1000  gleichen  Paketen  iiber  eine  Entfernung  von  50  m 
(z.  B.  zwischen  Giiterannahme  und  Waggon),  und  zwar; 

1.  den  Umschlag  mit  Sackkarren, 

2.  den  Umschlag  mit  Tiefgang-Rollwagen, 

3.  den  Umschlag  mit  motorisierten  Gabelhubwagen 
und  einfacher  Pallet- Verwendung,  wobei  die  Giiter 
am  Aufnahmeort  noch  nicht  auf  die  Ladeplatten 
gelegt  waren,  und 

4.  den  Umschlag  mit  motorisiertem  Gabelstapler  und 
doppelter  Pallet -Verwendung,  bei  der  die  Pakete  an 
der  Aufnahmestelle  bereits  auf  Ladeplatten  gelagert 
waren-  und  am  Bestimmungsort  darauf  gelassen 
wurden. 

Der  Vergleich  der  Arbeitszeiten  und  Kosten  der  vier 
Umschlagsmethoden  zeigt,  daB  drei  Faktoren  die  Ratio- 
nalisierung des  Giiterumschlags  beeinflussen,  namlich 

a) t  die  VergroBerung  der  Ladeeinheiten  je  Transport- 
’ gang> 

b)  die  Erhdhung  der  Fahrgeschwindigkeit  je  Trans- 
portgang,  die  jedoch  erst  bei  groBeren  Entfernungen 
wirksam  wird,  und 

c)  die  Verminderung  der  Stiick-Manipulationen,  die  die 
Haupteinsparung  (rd.  50%)  bringt. 


0 Vgl.  SBB-Nachrichtenblatt,  Bern,  28  (1951),  Nr.  2. 
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Bei  der  vierten  Methode  sind  gegeniiber  der  ersten  alle 
drei  Faktoren  wirksam  und  fiihren  zu  einer  Zeitverminde- 
rung  von  13,4  Std.  und  einer  Kostensenkung  von  77,3%. 
Der  Unterschied  der  Umschlagskosten  zwischen  den 
Methoden  4 und  3 zeigt  die  bedeutende  Erhdhung  der 
Wirtschaftlichkeit  bei  gemeinsamer  Pallet-Verwendung 
zwischen  Versendem  und  der  Bahn  — gegeniiber  einem 
einseitigen  Gebrauch  der  Ladeplatten  nur  durch  die 
Eisenbahn. 

Internationale  Standardisierung 

Die  Ladeplatten  konnen  aber  nur  gemeinsam  verwendet 
werden,  wenn  alle  Versender  und  die  Eisenbahnen  die- 
selben  Modelle  und  GroBen  benutzen.  Es  ist  also  eine 
Standardisierung  der  Pallets  erforderlich,  wie  sie  in 
Schweden  durch  die  Initiative  der  Staatsbahnen  bereits 
erreicht  worden  ist.  Dort  hat  die  staatliche  Standardisie- 
rungs-Kommission  unter  dem  Zeichen  SIS  710001  einen 
Normtyp  geschaffen,  der  alien  Benutzerkategorien  ent- 
spricht.  Die  UIC  (Union  Internationale  des  chemins  de 
fer)  hat  sich  ebenfalls  mit  der  Standardisierung  der 
Pallets  befaBt.  Sie  hat  im  Herbst  1950  die  entsprechenden 
Normen  bekanntgegeben,  die  nur  ganz  unwesentlich  von 
den  schwedischen  abweichen.  Damit  ist  ein  UIC- Standard 
gegeben,  der  die  Hauptabmessungen  des  Transport- 
brettes  festlegt,  und  der  die  Grundlage  fiir  die  Standardi- 
sierung in  den  europaischen  Landem  bilden  muB  (AuBen- 
maBe:  1215  x 810  x 26  mm). 

Initiative  der  Eisenbahnen 

Man  ist  der  Ansicht,  daB  die  Eisenbahnen  als  Mittel- 
punkt  in  der  volkswirtschaftlichen  Giiterverteilung  die 
Initiative  ergreifen  miissen,  um  die  gemeinsame  Verwen- 
dung  der  Ladebretter  in  die  Wege  zu  leiten.  Bei  diesen 
Bestrebungen  sind  drei  Verwendungsarten  zu  unter  - 
scheiden: 

1 . Pallets  im  Stiickgutverkehr  fiir  Einzel-  und  Gelegen- 
heitsversender, 

2.  Pallets  im  Stiickgutverkehr.  regelmaBiger  Bahn- 
kunden,  die  jeweils  eine  groBere  Anzahl  Pakete  nach 
einer  Station  aufgeben, 

3.  Pallets  im  Wagenladungsverkehr. 

Die  erstgenannte  Verwendungsart  befindet  sich  bei  den 
Schweizerischen  Bundesbahnen  im  Versuchsstadium.  Sie 
entspricht  dem  Beispiel  3 der  Methodenanalyse  und  zeigt, 
daB  damit  die  Umschlagskosten  der  Bahn,  nicht  aber 
auch  diejenigen  der  Versender  und  Empfanger  herab- 
gesetzt  werden. 

Bei  der  zweiten  Verwendungsart,  die  dem  Beispiel  4 
entspricht,  entsteht  die  Ladeeinheit  schon  beim  Ver- 
sender und  wird  unverandert  iiber  die  Bahn  bis  zum 
Empfanger  befordert.  Da  durch  diese  Verwendungsart 
nicht  nur  die  Behandlungskosten  der  Bahn,  sondem  auch 
die  der  Versender  und  Empfanger  wesentlich  herab- 
gesetzt  werden,  liegt  in  ihrer  Anwendung  eine  groBe 
Chance  fiir  die  notleidende  Bahn.  Sie  darf  daher  keine 
Anstrengungen  scheuen,  um  neben  der  ersten  auch  die 
zweite  Verwendungsart  mit  dem  gemeinsamen  Einsatz 
von  UlC-Standard-Pallets  zwischen  Versender,  Bahn  und 
Empfanger  so  schnell  wie  moglich  auf  alle  Kreise  von 
Industrie  und  Handel  auszudehnen. 

Der  Einsatz  der  Pallets  im  Wagenladungsverkehr  be- 
riihrt  die  Giiterhallenarbeit  zwar  nicht,  kann  aber  auch 
zum  Wiedererstarken  der  Bahn  im  Konkurrenzkampf 
beitragen.  Der  Verband  Schweizerischer  Konsumvereine, 
der  beispielsweise  schon  heute  zwischen  seinen  Produk- 
tionsstatten  und  Lagerhausem  Ladebretter  verwendet, 
berichtet,  daB  eine  ,,palletisierte'f  Ladung  von  10  t mit 
einem  Handhubwagen  in  16  Minuten  aus  dem  Giiter- 
wagen  ausgeladen  wird.  * 

Als  erster  Schritt  der  Eisenbahnen  ware  notwendig, 
daB  sie  das  Interesse  von  Industrie  und  Handel  fiir  die 
Chance  der  Pallet-Transportkette  wecken  und  dabei  die 


Propaganda  in  erster  Linie  auf  das  standardisierte  UIC- 
Modell  richten.  Die  Umstellungskosten  von  Ladebrettern 
und  Hubwagen  anderer  Art  auf  die  UIC-Norm  sind  nicht 
bedeutend.  Eine  Art  Inventuraufnahme  iiber  das  ent- 
standene  Interesse  bei  der  Wirtschaft  miiBte  folgen. 
Femer  miiBte  geklart  werden,  wie  die  Pallets  tarifarisch 
behandelt  werden  sollen.  In  Schweden  werden  z.  B.  die 
Gewichte  der  Standard-Ladebretter  bei  der  Fracht- 
berechnung  nicht  einbezogen,  wenn  die  Pallet-Ladung  ein 
Mindestgewicht  von  300  kg  oder  eine  Mindesthdhe  von 
75  cm  hat.  Leere  Standard-Ladeplatten  befordert  die 
Bahn  gratis  an  die  Versender  zuriick,  hat  aber  das  Recht, 
die  Pallets  hierbei  fiir  ihre  Zwecke  zu  beladen.  Nach 
Auswertung  der  ,,Inventur“  miiBten  die  Giiterhallen  mit 
Gabelstaplem  ausgeriistet  und  das  Personal  auf  die  neue 
Arbeitsart  umgeschult  werden. 

Es  ist  interessant,  daB  in  Schweden  schon  abnehmbare 
Zusatzgerate  zum  Bilden  von  Behaltem  oder  Korben 
auf  Pallets  entwickelt  wurden.  Man  nimmt  an,  daB  der 
Einsatz  der  UIC-Standard-Ladebretter  auch  fiir  die 
Schweizerischen  Bahnen  groBe  Vorteile  bringen  wird. 
Die  demnachst  beginnenden  Versuche  verdienen  deshalb 
die  Aufmerksamkeit  und  Unterstiitzung  aller  in  Frage 
kommenden  Kreise.  v.  Kirchbach  [Ra  591] 


Entwicklung  deutscher  Ackerschlepper 

In  Westdeutschland  nahm  der  Bau  von  Ackerschlep- 
pern  in  den  letzten  Jahren  stark  zu.  Bei  den  neuen 
Schleppem  werden  die  Antriebsleistungen  merkhch  herab- 
gesetzt.  Wahrend  die  Schlepperleistimg  friiher  20bis30PS 
betrug,  betragt  sie  jetzt  nur  noch  12  bis  20  PS,  wodurch 
auch  kleinbauerliche  Betriebe  zunehmend  Ackerschlepper 
verwenden  konnen.  Die  kleinen  Schlepper  werden  ver- 
haltnismaBig  leicht  gebaut,  da  die  Leistung  und  die  Zug- 
kraft  in  einem  richtigen  Verhaltnis  zueinander  stehen 
miissen.  Jedoch  wird  die  Bauart  grundlegend  beeinfluBt 
durch  die  Art  des  Antriebsmotors,  dessen  Bauweise  und 
die  Art  des  Achsantriebes. 

Noch  immer  bewahrt  ist  der  schon  seit  etwa  30  Jahren 
gebaute  Bulldog  mit  Gliihkopfmotor,  dessen  Grundbauart 
noch  bis  heute  erhalten  geblieben  ist.  Der  Antrieb  des 
Motors  wird  von  der  Kurbelwelle  iiber  Zahnradpaare 
durch  das  querliegende  Schaltgetriebe  auf  das  Ausgleichs- 
getriebe  iibertragen.  Ohne  Schwierigkeit  lassen  sich  sechs 
Gange  einbauen.  Bei  Dieselmotorschleppem  gibt  es  Ein- 
und  Mehrzylinderausfiihmngen.  Die  Luftkiihlung  hat 
sich  bereits  bewahrt;  iiberwiegend  werden  jedoch  noch 
wassergekiihlte  Dieselmotoren  eingebaut.  Neuzeitliche 
Schlepper  haben  hinten  eine  Zapfwelle,  die  den  Antrieb 
auf  die  Arbeitsgerate  iibertragt.  Unter  schwierigen  Ver- 
haltnissen  haben  sich  Allradantriebe  bewahrt.  Die  beste 
Ausnutzung  des  Schleppergewichts  fiir  die  Zugkraft  wird 
durch  Gleisketten  erreicht. 

Die  weitere  Entwicklung  des  Schlepperbaues  erstrebt 
eine  Verringerung  des  Schlepper-  und  Motorengewichts. 

• Die  Mehrzylinderbauart  wird  auch  in  die  kleineren  Lei- 
stungsbereiche  iibertragen  werden.  Die  Luftkiihlung  wird 
zunehmend  verwendet  werden;  sie  ist  besonders  bei  der 
Einzylinderbauart  aussichtsreich.  Eine  Erhohung  der 
Betriebssicherheit  ist  moglich  durch  elektrische  Anlasser 
und  Einbau  guter  Filter  fiir  Luft  und  Kraftstoff.  Der 
Kraftstoffverbrauch  wird  durch  Verbesserung  des  Ver- 
brennungsvorganges  vermin dert  werden.  Durch  neuzeit- 
liche Fertigung  und  erhohte  Stiickzahlen  lassen  sich  die 
Herstellungskosten  senken.  Durch  Normung  und  Ver- 
einheitlichung  laBt  sich  die  Herstellung  so  verbilligen, 
daB  immer  weitere  Kreise  der  Landwirtschaft  die  Schlep 
per  benutzen  konnen.  (Nach  R . Franke , Z.  VDI  93  (1951), 
H.  8,  S.  193/98),  t [Ra  626] 
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RKW-AUSLANDSDIENST 


Bearbeitet  von  I.  M.  Witte,  Berlin 


Industrielles  Berufserziehungswerk  fur  Angestellte 

Bei  der  Firma  Dan  River  Mills,  Danville,  Va.,  mit 
12500  B elegschaf tsmitgliedern,  ist  ein  Berufserziehungs- 
werk, das  vor  fiinf  Jahren  zur  Schulung  von  Textilarbei- 
tern  auf  den  verschiedensten  Arbeitsgebieten  eingerichtet 
wurde,  jetzt  soweit  ausgebaut  worden,  daB  die  Betriebs- 
angehorigen  auch  in  Brwachsenenlehrgangen  bis  zur 
mittleren  Reife  oder  Hochschulreife  gefiihrt  werden  und 
im  AnschluB  daran  zwei  Jahre  Hochschulausbildung 
erhalten  konnen.  Von  besonderer  Bedeutung  ist  ferner 
ein  Schulungsprogramm  fur  Vorgesetzte. 

Das  gesamte  Berufserziehungswerk  ist  nach  dem  augen- 
blicklichen  Stand  siebenfach  gegliedert:  Berufsvorberei- 
tung,  Berufsfortbildung,  Brwachsenenfortbildung,  Han- 
delskunde,  Berufskunde  sowie  Behrgemeinschaften  fur 
Vorgesetzte  und  schlieBlich  Behrlingskurse.  Die  Vor- 
gesetztenschulung  bietet  alteren  Vorgesetzten  Fernunter- 
richtskurse  auf  dem  Gebiet  der  Arbeitsuberwachung,  der 
Produktionsmethoden  und  industrieller  Betriebsfiihrung, 
des  amerikanischen  und  allgemeinen  Rechtes  usw.,  wofiir 
die  Firma  50%  der  Kosten  nach  einer  befriedigenden 
Zuendefiihrung  der  Kurse  vergiitet. 

Jeder  neue  Mann  hat  in  den  ersten  drei  Monaten  21  der 
wichtigsten  Abteilungen  zu  durchlaufen,  wobei  seine 
Arbeit  und  seine  Fortschritte  sorgfaltig  erfafit  werden. 
AbschlieBend  wird  er  entsprechend  den  Bediirfnissen 
des  Betriebes,  seiner  in  der  bisherigen  Ausbildung  zu 
Tage  getretenen  Bignung  und  seinem  eigenen  Wunsch 
fiir  einen  langeren  Zeitraum  einer  bestimmten  Abteilung 
iiberwiesen.  Zur  gleichen  Zeit  muB  er  sich  an  verschiede- 
nen  Abendkursen  beteiligen,  wie  z.  B.  Arbeiterfragen  und 
Menschenfiihrung,  Zeitstudien,  Kosten-  und  Qualitats- 
kontrolle,  offentliches  Sprechen  usw. 

Fast  alle  Klassen  dieses  weitgefaBten  Berufserziehungs- 
werks  stehen  unter  der  Beitung  der  Bezirksschulverwal- 
tungen  und  des  staatlichen  Brziehungswesens.  Sie  werden 
zu  gleichen  Teilen  durch  bundesstaatliche,  staatliche 
sowie  Mittel  des  Untemehmens  finanziert.  Der  groBte 
Teil  der  unterrichtstechnischen  Binrichtungen,  wie  Raum- 
lichkeiten,  Maschinen,  Werkzeuge,  Bicht,  Heizung,  tJber- 
wachung  und  Verwaltung  sowie  auch  Behrmaterial,  wird 
von  der  Firma  gestellt.  Sie  steht  jedoch  auf  dem  Stand- 
prnikt,  daB  es  richtig  imd  bilhg  ist,  von  den  Beschaftigten 
einen  kleinen  Anerkennungsbeitrag  zu  fordem,  und  erhebt 
daher  2 $ fiir  einen  Kursus,  was  ungefahr  5 Cents  je 
Unterrichtsstunde  ausmacht.  AuBer  diesem  Beitrag 
braucht  der  Schuler  nur  noch  Neigung  und  Begabung 
mitzubringen. 

Binzig  in  ihrer  Art  ist  die  Methode  der  Binstufung  der 
Teilnehmer  in  die  ihren  Vorkenntnissen  entsprechende 
Stufe  des  Fortbildungsprogramms,  Viele  der  Beschaftig- 
ten, so  ehrgeizig  sie  auch  sein  mogen,  verfiigen  nur  iiber 
ein  geringes  formales  Schulwissen.  Die  Fortbildungs- 
abteilung  geht  aber  davon  aus,  daB  die  Betreffenden  in 
den  Jahren  des  praktischen  Bebens  betrachtliche  Wissens- 
fortschritte  erzielt  haben.  Durch  eine  Reihe  von  vier 
halbstiindigen  Priifungen  ist  es  moglich  zu  bestimmen, 
auf  welcher  Bildungsstufe  sie  jetzt  stehen.  Bine  67jahrige 
Angestellte,  die  z.  B.  einst  die  Schule  friihzeitig  verlassen 
muBte,  konnte,  wie  die  Priifung  ergab,  ihr  Wissen  so 
weiterentwickeln,  daB  es  nunmehr  dem  des  vollen  Schul- 
lehrganges  entsprach.  Auf  dieser  Grundlage  absolvierte 
sie  die  Fortbildungskurse  und  kam  nach  zwei  Jahren 
Abendarbeit  zu  einem  anerkannten  AbschluBzeugnis. 
Ferner  wurde  festgestellt,  daB  erwachsene  Teilnehmer 


einen  Behrgang  in  75  Klassen-Unterrichtsstunden  schaf- 
fen  konnen,  fiir  den  an  den  Staatlichen  Hochschulen 
188  Stunden  angesetzt  sind.  Im  Prinzip  entsprechen  das 
Pensum  und  die  Bxamina  denen  an  den  offentlichen 
Schulen. 

DieBerufserziehungsabteilung  der  Firma  fiihrt  fur  jeden 
Beschaftigten,  der  an  diesem  Brziehungswerk  teilnimmt, 
eine  vollstandige  ,,Berufslaufbahn-Akte“,  die  zusammeu 
mit  den  Beistungs-  und  Arbeitsberichten  von  groBter 
Bedeutung  fiir  die  endgiiltige  Bntscheidung  bei  Befdrde- 
rimgen  ist.  Die  Berichte  der  Firma  beweisen,  daB  das 
Berufserziehungsprogramm  sich  bezahlt  gemacht  hat. 
Bine  Ubersicht  iiber  das  Jahr  1948  zeigt,  daB  40,2%  der 
Angestellten  befordert  wurden,  die  sich  an  zwei  oder  mehr 
Zehnstunden-Behrgangen  beteiligt  hatten  (. Francis  West- 
brook 'jr.  in  Mill  & Factory,  November  1949).  [Ra  420J 

Die  Ujiiversitdt  in  Texas  verleiht  einen  neuen  Titel 

VeranlaBt  durch  die  schnell  fortschreitende  technische 
Bntwicklung  in  Texas  und  den  iibrigen  siidwestlichen 
Staaten,  verleiht  die  Universitat  in  Texas  seit  dem 
letzten  Herbst  einen  neuen  akademischen  Grad  fiir  auf 
dem  Verw altungsgebiet  tatige  Ingenieure  mit  dem  Titel 
„ Master  of  Science  in  Industrial  Bngineering". 

Dieser  neue  akademische  Grad  ist  der  erste  seiner  Art 
im  Siiden  der  Vereinigten  Staaten.  Nur  fiinf  amerikanische 
Universitaten  in  dem  schon  lange  industriaHsierten  Nor- 
den  haben  diesen  Titel  zu  vergeben. 

Das  Studium  umfaBt  Behrfacher  fiir  die  spatere  tech- 
nische Berufsarbeit  in  Verbindung  mit  dem  Studium 
verwaltungstechnischer  Geschaftspraktiken.  Die  Studen- 
ten  sollen  fiir  den  hoheren  Verwaltungsdienst  in  solchen 
Betrieben  ausgebildet  werden,  in  denen  neben  Kennt- 
nissen  der  praktischen  Betriebsarbeit,  der  Vorgesetzten- 
also  P ersonalfragen  und  Planimgsarbeiten  auch  rein 
technische  Fachkenntnisse  erforderhch  sind.  (New  York 
Times,  3.  September  1950.)  [Ra  580] 

Der  Slick  auf  die  Uhr  kann  die  Arbeitsleistung  steigern 

>>Angestellte,  die  oft  auf  die  Uhr  schauen,  sind  wiin- 
schenswert."  Diesen  Standpunkt  vertritt  der  Beiter  der 
Betriebsabrechnungsabteilung  eines  groBen  amerikani- 
schen Warenhauses.  Br  glaubt,  daB  diese  Angestellten 
mehr  leisten  als  andere. 

Nach  seiner  Theorie  will  der  Angestellte  mit  dem  Blick 
auf  die  Uhr  hauptsachlich  sein  Arbeitstempo  mit  der 
Uhrzeit  in  Binklang  bringen.  Durch  solches  ZeitbewuBt- 
sein  laBt  sich  die  Arbeitsleistung  steigern. 

Um  einen  Beweis  fiir  die  Richtigkeit  seiner  Theorie  zu 
erbringen,  versah  er  jedes  der  ihm  unterstellten  Biiros 
mit  Uhren.  Dann  steigerte  er  allmahlich  die  einzelnen 
Aufgaben  in  jeder  Abteilung,  die  ihm  in  ihren  Beistungen 
nicht  genugte.  Die  zusatzliche  Arbeit  wurde  bereitwillig 
erledigt,  weil  die  Angestellten  ihr  Arbeitspensum  auf  die 
ihnen  zur  Verfugung  stehende  Zeit  verteilten. 

Andere  Abteilungsleiter  sind  seitdem  diesem  Vorbild 
gefolgt  und  haben  gleich  gute  Brgebnisse  erzielt  (Super- 
visor’s News  Service  1950).  [Ra  633] 

Der  monatsbeste  Mitarbeiter 

Um  den  Betriebsangehorigen  ein  zusatzliches  Interesse 
an  den  Brfolgen  des  Unternehmens  zu  vermitteln,  hat  die 
C.  A.  Norgen  Company  in  Denver  einen  Weg  eingeschla- 
gen,  der  sich  „Der  Mitarbeiter  des  Monats"  nennt,  und 
der  sich  eines  besonderen  Brfolges  ruhmen  kann. 
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Eine  Kommission  wahlt  jeden  Monat  einen  Angestell- 
ten,  der  einen  hervorragenden  Beitrag  zu  den  Arbeiten 
des  Unternehmens  geleistet  hat.  Er  erhalt  eine  schrift- 
liche  Anerkennung  und  eine  Geldbelohnung.  Ferner  wird 
einmal  im  Jahre  ein  ,,Mitarbeiter  des  Jahres  gewahlt. 
Auch  er  erhalt  ein  Anerkennungsschreiben  und  eine  Be- 
lohnung  von  250  $.  Die  Bekanntgabe  erfolgt  auf  der 
Weihnachtsfeier  des  Unternehmens  (American  Society 
for  Personnel  Administration  Bulletin  7/50).  [Ra  632] 

Neue  Wege,  um  Verlustguellen  bei  der  Giite- 
prufung  zu  beseitigen 

Jede  Kontrolle  ist  im  Grunde  eine  unproduktive  Auf- 
gabe  und  stellt  eine  Verlustquelle  an  Zeit  und  Geld  dar  — 
in  den  meisten  Fabriken  sogar  eine  sehr  groBe.  Die  Giite- 
prufung  beansprucht  10,  oft  sogar  20%  der  Produktions- 
kosten.  Alle  Moglichkeiten,  um  Zeit  und  Energie  bei 
diesen  Kontrollen  einzusparen,  sind  daher  beachtlich. 
Nachstehend  fiinf  Wege,  die  sofort  eingeschlagen  werden 
konnen : 

1.  Unwesentliche  Giitepriifungen  vermeiden. 
Das  ,, Material  Control  Division  of  the  Navy  Department 
Bureau  of  Ordnance"  empfiehlt,  alle  vorkommenden 
Fehler  im  Produktionsablauf  in  vier  Klassen  einzuteilen : 
,,kritisch",  ,,bedeutend",  ,,unbedeutend  A"  und  ,,un- 
bedeutend  B".  Das  Ziel:  kleineren  Fehlern  keine  allzu 
groBe  Aufmerksamkeit  zu  schenken. 

2.  Arbeitsbedingungen  des  Kontrolleurs  ver- 
bessern.  Fachleute  weisen  darauf  hin,  daB  gutes  Licht. 
genau  so  wichtig  fur  den  Kontrolleur  wie  fur  den  Arbeiter 
ist.  Zeitstudien  und  Verfahrensverbesserungen  konnen 
viele  Einsparungsmoglichkeiten  aufdecken.  Kurz,  fast 
jedes  Verfahren,  das  dem  Arbeiter  hilft,  ist  auch  fur  den 
Kontrolleur  wichtig. 

3.  Schulung  der  Arbeiter.  Viele  Unternehmen  sind 
dazu  iibergegangen,  ausgezeichnete  Schulungsprogramme 
fur  ihre  Priifer  durchzufuhren.  Aber  nicht  nur  die  Priifer, 
sondern  in  gleicher  Weise  auch  die  Vorgesetzten  und  die 
Arbeiter  miissen  fiber  Giitenormen  und  Priifverfahren 
unterrichtet  sein.  Zunachst  miissen  die  Prufer  und  dann 
das  iibrige  Personal  geschult  werden. 

4.  Schrif tliche  Priifberichte.  Wenn  die  Priif- 
berichte  restlos  alles  erfassen,  was  wichtig  ist,  dann  be- 
deutet  das  schriftliche  Festhalten  keine  Vergeudung.  Das 
Schliisselpersonal  soil  iiber  die  Grunde  der  Beanstandun- 
gen  unterrichtet  werden  und  die  vorgeschlagenen  Ver- 
besserungen  zur  kiinftigen  Vermeidung  der  gleichen 
Fehlerarten  durchfiihren. 

5.  Versuche,  alle  Stellen  bei  der  Uosung  dieses 

Problemes  heranzuzieheh.  Die  Giitepriifung  hat  ihre 
Bedeutung  fiir  fast  alle  Stellen  im  Unternehmen.  Bei 
der  Verkaufsabteilung  wirkt  sich  beispielsweise  eine 
schlechte  Kontrolle  durch  groBere  Reklamationen  von 
Seiten  der  Kunden  aus.  Und  ebenso  kann  iibervorsichtige 
Priifung  von  gekauften  Teilen  und  deren  Riickgabe  eine 
Zeit-  und  Energieverschwendung  fiir  die  Einkaufsabtei- 
lung  bedeuten.  Di$  statistische  Qualitatskontrolle  mit 
Hilfe  von  markanten  Teilprii'fungen  beantwortet  zwar 
nicht  alle  Fragen,  hilft  aber  viele  Probleme  losen1).  Daher 
sollte  dieser  Priifungsart  ganz  besondere  Aufmerksamkeit 
geschenkt  werden  (Modern  Industry,  15.  Juli  1948). 
S [Ra  663] 

Radikale  Kostensenkung  in  der  Materiallagerung 

In  letzter  Zeit  liest  man  immer  wieder  von  neuen 
amerikanischen  Verfahren,  die  die  Hohe  des  im  Material 
investierten  Kapitals  senken,  und  von  neuzeitlichen 
Wegen,  die  den  bisherigen  groBen  Arbeits  auf  wand  durch 
Uagerbestandskarteien  mindern  und  dadurch  erhebliche 
Kosten  einsparen. 

1)  Rationalisierung  1 (1950),  Heft  7,  S.  170, 


Im  ersten  Augenblick  scheinen  diese  neuen  Verfahren 
geradezu  umwalzend  zu  sein,  und  dann  verbliiffen  sie 
durch  den  gesunden  Menschenverstand,  von  dem  sie 
ausgehen : 

Alle  zu  fiihrenden  Materialien  werden  in  drei  groBe 
Gruppen  geteilt : in  billiges  Material  bis  zu  einem  festzu- 
setzenden  Wert,  in  mittelteures  Material  und  schlieBlich 
in  ausgesprochen  teures  Material.  * 

Von  dem  billigen  Material  wird  etwa  ein  Bestand,  der 
fur  ein  halbes  Jahr  ausreicht,  angelegt,  und  zu  einem 
festgelegten  Termin  nachbestellt.  Da  dieses  Material  billig 
ist,  kostet  die  Bestandsfuhrung  heute  meist  mehr,  als 
der  Wert  des  Materials  ausmacht,  so  daB  auf  sie  verzichtet 
wird. 

Von  dem  mittelteuren  Material  wird  ein  kleiner  Bestand 
fiir  einen  bestimmten  Zeitraum  von  etwa  4 Wochen 
gefiihrt. 

Eediglich  ausgesprochen  teures  Material  muB  aus  den 
verschiedensten  Griinden  scharfstens  iiberwacht  werden. 
Beispielsweise  beanspruchen  einzubauende  Prazisions- 
instrumente  oft  die  Investierung  groBer  Summen  und 
kontrollsichere  Verfahren,  einmal  damit  Diebstahle  ver- 
mieden  werden,  und  zweitens  damit  diese  l^eile  nur  kurz- 
fristig  lagern.  Fiir  diese  Aufgaben  ist  der  beste  Uager- 
verwalter  richtig.  Ebenso  miissen  alle  Errungenschaften 
einer  planmaBigen  Arbeitsvorbereitung  eingesetzt  werden, 
um  die  Fehlleitung  groBerer  Summen  zu  vermeiden. 
Oder  mit  anderen  Worten:  je  kiirzer  der  Termin  zwischen 
Uieferung  dieser  Materialien  und  ihrer  Verwendung,  um 
so  groBer  der  Geldumschlag  und  um  so  groBer  der  Erfolg. 
Wo  diese  Verfahren  eingesetzt  wurden,  konnten  die  bis- 
herigen iiberalterten  Lagerverfahren  in  erheblichem 
MaBe  rationalisiert,  d.  h.  die  Kosten  oft  dezimiert  werden. 

Uber  dieses  und  andere  neuzeitliche  Verfahren  (z.  B. 
das  MTM-Verfahren)  unterrichtet  eine  Zusammenstellung 
,,Wie  rationalisiert  Amerika?",  die  von  I.  M.  Witte, 
Berlin-Uichterfelde-Siid,  Schwatlo-StraBe  7,  zu  be- 
ziehen  ist.  [^a  671] 

Die  Bedeutung  der  Arbeitshohe  beim  Bugeln 

In  der  Industrie  werden  die  I^aktoren,  die  zur  Ennii- 
dung  des  Menschen  beitragen,  seit  Jahrzehnten  sorgfaltig 
untersucht.  In  der  Haushaltfiihrung  hat  man  zwar 
Regeln  zur  Erleichterung  der  Arbeit  aufgestellt,  mit  einer 
systematischen  Erforschung  des  Energieverbrauchs  wurde 
jedoch  erst  sehr  viel  spater  begonnen. 

Einen  Beitrag  zu  diesen  Forschungen  liefert  Elaine 
Knowles  mit  einer  eingehenden  Untersuchung  fiber  den 
physiologischen  EinfluB  der  Arbeitshohe  beim  Bugeln. 
(,,Some  Effects  of  the  Height  of  Ironing  Surfaces  on 
the  Worker"  veroffentlicht  von  Cornell  University  Agri- 
cultural Experiment  Station,  Ithaca,  N.  Y.,  Bulletin  833). 

Die  Biigelarbeit  war  fiir  diese  Untersuchungen  aus- 
gewahlt  worden,  da  sie  vielen  Frauen  als  besonders  er- 
miidend  gilt,  wogegen  Physiologen  sie  nur  als  ,,leicht" 
bis  ,,mittelschwer"  bezeichnen. 

Die  Hohe  des  Biigelbrettes  betrug  bei  23  untersuchten 
Familien  zwischen  77  und  80  cm,  obgleich  die  Hausfrauen 
verschieden  groB  gewachsen  waren.  Von  den  Fachgeschaf- 
ten  und  in  den  Katalogen  der  Versandfirmen  wurden 
ebenfalls  nur  Biigelbretter  von  dieser  Hohe  angeboten. 
Keines  konnte  auf  verschiedene  Hohen  eingestellt  werden. 

Diese  Standardhohe  entspricht  ungefahr  den  Faust- 
regeln,  die  man  fiir  Arbeit sf la chen  aufgestellt  hat  — 
z.  B.:  ,,Die  Arbeitshohe  soil  halb  so  hoch  sein  wie  die 
arbeitende  Person".  Die  weiteren  Versuche  bewiesen 
jedoch,  daB  diese  Regeln  nicht  geniigen,  um  die  optimale 
Arbeitshohe  zu  finden. 

Im  Laboratorium  wurden  nun  an  vier  Frauen  ein- 
gehende  Versuche  an  einem  verstellbaren  Biigelbrett 
durchgefiihrt.  Die  Hohe  war  von  76  bis  89  cm  insechs  Stufen 
einstellbar.  Nachdem  jede  der  Versuchspersonen.  an  je- 
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weils  drei  Tagen  mit  6 verschiedenen  Biigelbretthohen 
gearbeitet  hatte,  konnte  sich  jede  Frau  die  ihr  am  be- 
quemsten  erscheinende  Biigelbretthohe  aussuchen.  Dabei 
wurden  Hohen  gewahlt,  die  durchweg  um  8 bis  10  cm 
uber  den  handelsiiblichen  lagen. 

Wahrend  des  Biigelns  auf  den  verschiedenen  Biigel- 
bretthohen wurden  die  Versuchspersonen  im  Profil  mit 
einer  Kamera  aufgenommen  (2  Bilder/s),  um  Korperhal- 
tung  und  Neigungswinkel  des  Oberkorpers  festzuhalten. 
Die  einzelnen  Neigungswinkel  wahrend  des  Biigelns  wur- 
den dann  fur  die  verschiedenen  Hohen  in  einem  Diagramm 
aufgezeichnet.  Beim  Arbeit en  auf  dem  handelsiiblichen 
Brett  war  dieser  Winkel  um  5 bis  77%  groBer  als  bei  dem 
spater  von  den  Frauen  gewahlten  hoheren  Brett. 

Weiterhin  wurde  der  auf  das  Brett  ausgeiibte  Druck 
registriert.  Auch  war  eine  Anordnung  getroffen  worden, 
um  zu  untersuchen,  wie  haufig  Gewichtsverlagerungen 
von  einem  Bein  zum  andern  im  Eaufe  einer  dreistundigen 
Biigelperiode  gemacht  werden.  Dabei  zeigte  sich,  dab 
beim  Biigeln  auf  dem  niedrigen  Brett  der  ausgeiibte  Druck 
um  31  bis  62%  (1,4  bis  2,3  kg/s)  groBer  als  auf  dem  von 
bequemererer  Hohe  war.  Das  Gewicht  war  wahrend  aller 
Versuche  ziemlich  gleich  auf  beide  Beine  verteilt.  Bei  dem 
niedrigeren  Brett  bestand  jedoch  eine  Neigung,.  das  Ge- 
wicht mehr  auf  den  rechten  FuB  zu  verlagern.  Die  Ge- 
samtzahl  der  Gewichtsverlagerungen  nahm  zu. 

Die  Messungen  mit  dem  Respirationsapparat  ergaben 
einen  Energieverbrauch  von  23  bis  63  Cal/st  bei  dem 
handelsiiblichen  Brett,  dagegen  nur  19  bis  50  Cal/st  bei 
dem  hoheren. 

Mit  Hilfe  eines  Kardiotachometers  wurde  weiterhin 
die  Zahl  der  Herzschlage  gemessen.  Bei  der  bequemeren 
Biigelbretthohe  zeigte  sie  sich  um  nahezu  ein  Drittel 
geringer  als  bei  der  niedrigeren.. 

Man  hatte  beobachtet,  daB  die  Versuchspersonen  bei 
ihrer  normalen  Biigelarbeit  zu  Hause  in  den  kurzen 
Pausen,  die  sich  einige  gonnten,  haufig  tief  aufatmeten 
und  seufzten.  Deshalb  wurde  die  Zahl  der  Atemziige  und 
die  Menge  der  ein-  und  ausgeatmeten  Euft  in  die  Unter- 
suchung  mit  einbezogen.  Gegeniiber  dem  ruhigen  Stehen 
am  Biigelbrett  nahm  mit  Beginn  der  Arbeit  die  Zahl  der 
Atemziige  bei  den  Versuchspersonen  am  niedrigen  Stan- 


dardbrett  um  20  bis  60%  zu,  bei  dem  hoheren  Biigelbrett 
dagegen  nur  um  10  bis  46%. 

Den  groBten  Unterschied  beim  Arbeiten  auf  den  zwei 
Biigelbretthohen  zeigte  die  Menge  der  ein-  und  aus- 
geatmeten huft.  Sie  war  bei  dem  niedrigen  Brett  um 
10  bis  51%  hoher  als  bei  dem  hoheren. 

Es  ist  bekannt,  daB  der  Blutdruck  durch  die  Korper- 
haltung  und  durch  physische  Betatigung  beeinfluBt  wird. 
Da  eine  exakte  Messung  des  Blutdruckes  wahrend  der 
Arbeit  nicht  moglich  war,  wurde  er  vor  dem  Biigeln  und 
unmittelbar  danach  gemessen.  Damit  war  wenigstens  ein 
ungefahrer  Anhaltspunkt  fiir  seine  Andemng  durch  das 
Biigeln  gegeben.  Bei  den  Versuchspersonen  zeigte  sich 
eine  Erhohung  des  Pulsdruckes  beim  Biigeln  auf  dem 
handelsiiblichen  Brett  um  2 bis  20%  gegeniiber  dem 
Arbeiten  auf  dem  hoheren  Biigelbrett. 

Nachdem  die  Versuchspersonen  langere  Zeit  auf  dem 
hoheren  Biigelbrett  gearbeitet  hatten,  klagten  sie,  wenn 
sie  nun  wieder  auf  der  alten  Hohe  biigeln  muBten,  iiber 
Miidigkeit,  Kreuzschmerzen  und  Ziehen  in  den  Beinen. 
Diese  Ermiidung  war  ihnen  friiher  nie  zum  BewuBtsein 
gekommen,  jetzt  merkten  sie  jedoch  den  Unterschied  an 
korperlicher  Mehranstrengung  beim  Arbeiten  in  vorge- 
beugter  Stellung. 

Die  hohere  Belastung  des  Korpers  bei  dem  ungeeigne- 
ten  Biigelbrett  konnte  als  unwesentlich  betrachtet  werden, 
da  ja  im  Durchschnitt  nur  etwa  drei  Stunden  je  Woche 
im  Haushalt  gebiigelt  wird.  Das  Biigeln  ist  jedoch  nur 
eine  der  vielen  Arbeiten,  die  die  Hausfrau  zu  erledigen 
hat.  Es  ist  anzunehmen,  daB  sie  bei  einem  groBen  Teil 
dieser  andern  Arbeiten  ebenfalls  unnotig  viel  Energie 
verbraucht  und  schnell  ermiidet,  da  ihre  Arbeitsflachen 
zu  niedrig  sind. 

Man  kann  also  zweierlei  aus  dieser  Untersuchung  er- 
sehen:  erstens,  die  Gerate  zur  Durchfuhrung  der  wichti- 
geren  Hausarbeiten  miissen  entweder  in  ihrer  Hohe  ein- 
stellbar  sein  oder  es  muB  eine  Auswahl  mit  verschiedenen 
Hohen  geboten  werden.  Zweitens:  wenn  die  Hausfrau 
nicht  die  Bedeutung  der  jdchtigen  Arbeitshohe  erkennt, 
tragen  die  besten  und  modemsten  Haushaltgerate  wenig 
zur  Erleichterung  ihrer  Arbeit  bei. 

Dipl.-Ing.  Eleonore  Saur-J aumann  [Ra  606] 
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Amerikanisches  und  deutsches  Arbeitsstudium  - 
ein  Vergleich 

Der  Berichter  hatte  die  Aufgabe,  den  amerikanischen  Arbeitsstudien- 
ingenieu'r  Holmes  als  Doimetscher  und  technischer  Sachverstandiger 
auf  seiner  vier  Monate  langen  Vortragsreise  durch  Deutschland  zu 
begleiten.  EJr  benutzte  die  Gelegenheit,  die  zahlreichen  Hindrucke 
festzuhalten  und  Vergleiche  hinsichtlich  der  Art  des  Vorgehens  zu 
ziehen. 

Mittelbetrieb  und  Kleinserie  waren  die  ersten 
deutschen  Worte,  die  F.  M.  Holmes,  ein  amerikanischer 
Sachverstandiger  auf  dem  Gebiet  des  Arbeitsstudiums, 
im  Umgang  mit  seinen  deutschen  Berufskollegen  und  mit 
den  REFA-Mannem  zu  horen  bekam.  Auf  die  Bitte  von 
REFA  und  durch  Vermittlung  des  RKW  war  Ingenieur 
Holmes  nach  Deutschland  gekommen,  um  iiber  das  Zeit- 
und  Bewegungsstudium  in  USA  zu  berichten.  Innerhalb 
eines  guten  Vierteljahres  legte  er  rd.  5000  Reisekilometer 
zuriick,  besichtigte  iiber  50  Betriebe  und  erhielt  damit 
einen  recht  genauen  Eindruck  von  dem  Zeitstudienwesen, 
wie  es  in  Deutschland  betrieben  wird.  Er  nahm  auch 
Fiihlung  mit  dem  Produktivitats-Zentrum  in  Wien  auf 
und  schloB  seine  Reise  mit  einem  Abstecher  in  das  Saar- 
land ab,  das  infolge  seiner  nicht  eindeutig  geklarten  L,age 


erst  etwas  spat  den  AnschluB  an  dasl3-Punkte-Programm 
gewinnen  konnte. 

F.  M.  Holmes  hat  sich  viele  Freunde  in  Deutschland 
erworben.  In  32  Veranstaltungen  sprach  er  zu  iiber 
7000  Horem,  meistens  REFA-Mannern,  und  stand  in 
eingehenden  Besprechungen  gerne  zum  Gedankenaus- 
tausch  zur  Verfiigung.  Mehr  als  einmal  erhob  sich  dabei 
die  Frage,  ob  die  amerikanischen  Verfahren  des  Zeit 
und  B e wegungsstudiums  auch  in  Deutschland  anwendbar 
seien,  vor  allem  fiir  mittelgroBe  Betriebe  wie  auch  fiir 
Einzel-  und  Kleinserienfertigung.  Die  Antwort  war 
durchaus  bejahend,  lediglich  iiber  das  AusmaB  der  An- 
wendung  bleibt  zu  entscheiden.  Auch  in  USA  gibt  es 
nicht  nur  Mammutbetriebe.  Aus  der  groBen  Zahl  von 
200  000  Fertigungsbetrieben  fallen  rd.  25  000  in  die  Gruppe 
der  Betriebe  von  50  bis  500  Lohnempfangern,  und  die 
Mehrzahl  der  Arbeitnehmer  ist  in  diesen  Betrieben  be- 
schaftigt.  Die  Mengen  und  LosgroBen  in  USA  sind  aller- 
dings  meist  groBer  als  in  Deutschland  — vielleicht  infolge 
starkerer  Vereinheitlichung.  Der  Anteil  der  Werkstoffe 
an  den  Gesamtkosten  des  Erzeugnisses  ist  in  Deutschland 
hoher  als  in  Ubersee,  so  daB  auch  das  Streben  nach 
Materialeinsparung  gebiihrende  Aufmerksamkeit  ver- 
dient.  Viele  deutsche  Betriebe  konnen  sich  infolge  not- 
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wendiger  Wiederaufbauarbeit  noch  nicht  richtig  entfalten. 
Dies  entbindet  uns  aber  keinesfalls  von  der  Aufgabe, 
nach  hoherer  Ueistung  zu  streben  und  unablassig  nach 
den  wirtschaftlichsten  Fertigungs  verfahren  zu  suchen. 

Die  Ahnlichkeit  der  amerikanischen  Grundgedanken 

Die  Grundsatze  des  Zeitstudienwesens  liegen  inter- 
national nahezu  fest.  In  Deutschland  wie  in  USA  wird 
der  Arbeitsgang  in  Arbeitsstufen  zerlegt,  die  Zeiten  wer- 
den  ermittelt,  der  Ueistungsgrad  wird  mehr  oder  weniger 
vollkommen  geschatzt,  Zeitzuschlage  werden  hinzugefugt 
und  die  Stuckzeit  errechnet.  Durch  Uohnabmachung  oder 
eine  Arbeitsbewertung  ergibt  sich  der  Ausgangslohn ; 
durch  Zusammenfassung  mit  der  Stuckzeit  erhalt  man 
die  Grundlage  fiir  einen  angemessenen  Uohn. 

Fiir  die  Arbeitsstudie  und  den  Aufbau  des  Arbeits- 
platzes  konnten  Regeln  geschaffen  werden.  Bei  der 
Unterteilung  der  Arbeitsgange  geht  man  in  USA  weiter 
als  in  Deutschland.  Es  wurden  erheblich  mehr  ins  einzelne 
gehende  Verfahren  entwickelt,  die  auch  die  Erfassung 
der  einzelnen  Bewegung  erlauben,  doch  werden  diese 
Verfahren  nur  selten  angewandt.  Es  laBt  sich  wohl  sagen, 
daB  ein  deutscher  mid  ein  amerikanischer  erfahrener 
Zeitstudienmann  unschwer  gegeneinander  ausgetauscht 
werden  konnten. 

Beziiglich  der  Vorkenntnisse  des  Zeitstudienmannes 
wurde  gefordert,  da B 80%  seiner  Fahigkeiten  darin  be- 
stehen  sollten,  mit  Menschen  gut  auszukommen;  dazu 
werden  noch  20%  technisches  Konnen  verlangt,  Auch 
in  USA  ist  hieriiber  viel  geredet  worden.  Menschliche 
Eigenschaften  lassen  sich  schwerHch  zahlenmaBig  er- 
fassen.  Zu  den  20%  muB  in  jedem  Falle  eine  vorziigliche 
Ausbildung  treten.  Kein  Zweifel  besteht  aber  dariiber, 
daB  ein  Zeitstudienmann  mit  ungeradem  Charakter  eine 
Gefahr  fiir  den  Arbeitsfrieden  darstellen  kann. 

Arbeilsstudien  und  Ausbildung  auf  breiterer  Grundlage 

Der  Name  REFA  ist  in  USA  noch  nicht  allzusehr  be- 
kannt,  doch  diirfte  man  dort  in  Zukunft  mehr  davon 
horen.  F.  M.  Holmes  ist  durchaus  der  Auffassung,  dab 
das  REFA-Gedankengut  auf  gesunder  Grundlage  ruht, 
und  daB  die  Lehrgange  vorziiglich  ausgestaltet  sind.  Die 
Arbeitsweise  ist  nicht  iiberfeinert  und  entspricht  weit- 
gehend  den  Anspriichen  der  deutschen  Industrie.  Was 
REFA  benotigt,  ist  ein  starkeres  Hervortreten  in  der 
Offentlichkeit.  Das  Gedankengut  sollte  alien  Interessier- 
ten  und  davon  Beriihrten  zuganglich  gemacht  werden. 
In  USA  miissen  in  vielen  Betrieben  alle  Vorgesetzte,  vom 
Vorarbeiter  bis  zum  Prasidenten,  an  einem  Einfiihrungs- 
kurs  sowohl  im  Zeitstudienwesen  wie  in  Arbeitsverein- 
fachung  teilnehmen.  Man  will  damit  keine  Zeitnahme- 
spezialisten  aus  ihnen  machen;  man  will  sie  aber  auf- 
geschlossen  machen  und  ihre  Teilnahme  gewinnen,  denn 
die  Hindemisse  auf  der  geistigen  Seite  sind  schwieriger 
zu  beseitigen  als  die  technischen  Schranken.  Wenn  die 
.Gestalter  der  Erzeugnisse  und  der  Betriebsmittel  von 
Bewegungsokonomie  und  Arbeitsablauf  etwas  verstehen, 
konnen  sie  mehr  einsparen  als  der  Zeitstudienmann  bei 
noch  so  genauer  Stoppuhrablesung.  Bei  Field  Crest  Mills, 
dem  Betrieb,  in  dem  F.  M.  Holmes  der  Zeitstudienabtei- 
lung  vorstand,  gab  man  fast  der  ganzen  Belegschaft  einen 
kurzen  Uberblick  iiber  die  Grundziige  der  Zeitstudie. 
Eine  Bilderserie,  mit  der  Kleinbildkamera  aufgenommen, 
wurde  in  Verbindimg  mit  erklarenden  Schallplatten  auf 
einem  Projektor  mit  angebautem  Verstarker  abteilungs- 
weise  vorgefiihrt.  Die  Bilderserie  selbst,  genannt  ,,  Der  Zeit - 
studieningenieur' ' , lief  etwa  eine  St  unde.  Danach  fand 
eine  Aussprache  statt.  Auch  der  amerikanische  Arbeiter 
fiihlt  sich  befangen,  wenn  jemand  mit  der  Stoppuhr 
kommt  und  ihn  beobachtet.  Durch  eingehende  Aufkla- 
rung  und  sorgfaltige  Uohnfestlegung  gelang  es,  das  Ver- 
trauen  zum  Akkord  und  zum  Deistungslohn  zu  gewinnen. 


Ahnliche  offene  Fragen:  Leistungsgradschatzen,Ermudungs- 
zuschldge 

Der  Zeitstudienmann  muB  bei  seinen  Aufnahmen  fest- 
stellen,  ob  der  Beobachtete  eine  gute  oder  weniger  gute 
Ueistung  zeigt  — er  muB  dessen  Ueistungsgrad  schatzen 
und  dies  bei  der  Akkordfestsetzung  berucksichtigen. 
Dieser  Schatzungsvorgang  hat  sich  bis  heute  nicht  durch 
anderes  ersetzen  lassen  und  erfordert  vom  Zeitstudien- 
mann betrachtliche  Geschicklichkeit.  Darum  treffen  sich 
in  den  amerikanischen  Betrieben  die  Zeitstudienleute  aus 
den  verschiedenen  Werken  moglichst  jeden  Monat  einmal 
zur  Aussprache  und  zum  gemeinschaftlichen  Ueistungs- 
gradschatzen  einf acher  Arbeitsgange  wie  Gehgeschwindig- 
keit,  Karten  austeilen  usw.,  um  wenigstens  innerhalb 
des  Werkes  eine  gewisse  GleichmaBigkeit  zu  sichern.  Die 
SAM,  Society  for  the  advancement  of  management 
(Vereinigung  fiir  fortschrittliche  Betriebsfiihnmg)  hat 
Filme  von  zahlreichen  Arbeitsgangen  bei  verschiedener 
Ueistungshohe  gedreht,  die  zur  Schulung  der  Zeitstudien- 
leute dienen  und  vielleicht  in  absehbarer  Zeit  durch  das 
RKW  verliehen  werden  konnen. 

Die  Frage  nach  der  Ermiidung  wird  in  USA  meist  in 
anderer  Weise  gestellt,  als  man  zunachst  erwartet.  Statt : 
Wieviel  Ermiidungszuschlag?  — lautet  die  Frage:  Wie 
verringem  wir  die  Anstrengimg  und  Ermiidung?  EaBt 
sich  der  Arbeitsplatz  anders  aufbauen?  UaBt  sich  eiu 
Fordermittel  statt  des  Tragens  anwenden?  Das  bedeutet 
zimachst  Geld-  und  Kapitalaufwand,  vermag  aber  spater 
betrachtliche  Erspamisse  zu  bringen. 

Die  Frage,  wie  man  einen  leistungsfahigen  Arbeiter  fiir 
die  Zeit  bezahlt,  die  von  ihm  nicht  beeinfluBbar  ist  — - 
also  etwa  fiir  das  Uberwachen  eines  langdauernden  Dreh- 
vorganges  — lautet  ebenfalls  anders:  UaBt  sich  noch 
etwas  anderes  erledigen,  solange  die  Maschine  alles  allein 
tut?  Sowohl  gute  Beschaftigung  der  Maschinen  als  auch 
der  Arbeitskrafte  ist  erstrebenswert. 

Durch  die  zahlreichen  REFA-Uehrgange  ist  in  Deutsch- 
land eine  fast  bessere  Gelegenheit  gegeben,  sich  im  Zeit- 
studium  auszubilden  als  in  USA.  Die  Zahl  derUnterrichts- 
stunden  im  REFA-Kurs  ist  groBer  als  in  den  amerikani- 
schen Grundkursen,  Man  legt  in  USA  jedoch  groBen  Wert 
auf  die  Ausbildung  in  der  Werkstatt  innerhalb  der  Firmen 
selbst.  Auch  die  Zusammenkiinfte  der  SAM  tragen  zur 
Weiterbildung  bei.  Die  SAM  stellt  zu  einem  gewissen 
Grade  das  dar,  was  in  Deutschland  REFA  ist.  Sie  ver- 
anstaltet  zweimal  jahrlich  ein  groBes  Treffen,  zu  dem 
iiber  1500  Teilnehmer  erscheinen;  die  bekanntesten  Fach- 
leute,  sowohl  der  SAM  wie  seitens  der  Gewerkschaften, 
bringen  das  Neueste  auf  dem  Gebiet  der  Arbeitsstudien 
zu  Gehor. 

Auch  in  der  amerikanischen  Industrie  geht  nicht  immer 
alles  glatt.  Bei  Streitigkeiten  kann  der  Fall  Stufe  um 
Stufe  auf  der  Iiistanzenleiter  hoher  getrieben  und  schlieB- 
Hch  vor  einem  SchlichtungsausschuB  zu  Ende  gefiihrt 
werden.  Immer  herrscht  aber  das  Bestreben  vor,  den 
Streitpunkt  nicht  gegeneinander,  sondem  miteinander 
zu  beseitigen. 

Heranziehung  beratender  Ingenieure 

Die  kleineren  Betriebe  senden  zuweilen  einen  Mann  zu 
einem  Hochschulsommerkursus  oder  versuchen  einen  Zeit- 
studienmann zu  bekommen,  der  diese  Arbeit  als  teil- 
weises  Arbeitsgebiet  ubemimmt  tmd  daneben  noch  Auf- 
tragsplammg,  Unfallverhiitung  oder  Ahnliches  bearbeitet. 
Die  Meister  selbst  sind  heutigentags  viel  zu  stark  bean- 
sprucht,  um  auch  noch  Zeitaufnahmen  machen  zu  konnen. 
Viele  Betriebe  ziehen  geme  Berater  hinzu:  Psychologen, 
Kostenrechner,  Sachverstandige  fiir  innerbetriebliches 
Forderwesen  und  ebenso  Berater  in  Fragen  des  Zeitstu- 
diums  imd  der  Arbeitsvereinfachung.  Gewisse  Firmen 
probieren  auch  selber  etwas  aus,  bis  auch  sie  eines  Tages 
Heber  einen  Fachmann  kommen  lassen.  Er  bleibt  einige 
Zeit  bei  dem  Betrieb,  bildet  einige  Werkangehorige  aus 
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und  erscheint  spater  in  gewissen  Abstanden,  um  die 
richtige  Weiterfiihrung  zu  iiberwachen.  Audi  in  der 
deutschen  Industrie  ware  dieser  Weg  begehbar  und  viel- 
leicht  giinstiger  fur  gute  Berater,  als  die  zur  Zeit  beobach- 
tete  Abwanderung  in  feste  Stellungen,  da  sie  des  miih- 
sanien  Hereinholens  vonAuftragen  miide  geworden  sind. 

Auf  dem  Wege  zur  gesteigerten  Leistung 

In  vielen  Betrieben,  die  von  F.  M.  Holmes  besichtigt 
wurden,  lieB  sich  ein  Leistungsniveau  von  ziemlich  genau 
15%  iiber  der  sogenannten  Normalleistung  feststellen.  In 
einer  Untersuchung  von  Professor  Barnes  iiber  Betriebs- 
fiihrung  und  Fertigung  wurde  mitgeteilt,  daB  die  Leistung 
in  den  amerikanischen  untersuchten  Betrieben  meist 
25%  iiber  der  Normalleistung  lag  und  bis  auf  35%  stieg. 
Verschiedene  MaBnahmen  lieBen  auch  in  Deutschland 
eine  Steigerung  der  Leistungen  erwarten : 

1 . Brhohte  Sorgf  alt  bei  der  Auswahl  der  Arbeitskrafte 

2.  Verstarkte  Weiterbildung  der  Arbeitskrafte 

3.  Jegliches  Vermeiden  von  Akkordkiirzungen. 

In  einigen  Besprechungen  tauchte  die  Frage  auf,  ob 
es  tatsachlich,  gemaB  Gilhreth , fiir  jeden  Arbeitsgang  nur 
einen  besten  Ablauf  gibt,  oder  ob  der  Arbeiter  sich  eine 
gewisse  Freiheit  in  der  Arbeitsausfiihrung  nehmen  sollte. 
Liegt  dem  sorgfaltig  ausgewahlten  Arbeiter  der  Arbeits- 
gang gut,  so  sollte  ihm  auch  dieser  Bestablauf  zusagen, 
Wird  er  mit  Geschicklichkeit  belehrt,  so  wird  er  die 
Unterweisung  nicht  als  unangenehmen  Zwang  betrachten; 
vielmehr  diirfte  er  darin  einen  niitzlichen  Wegweiser  zu 
guter  Leistung  erblicken. 

Weitgespannte  Anwendung  von  Arbeitsstudie  und  Arbeits- 
vereinfachung 

Gelegentlich  konnte  F.  M.  Holmes  berichten,  daB  das 
Streben  nach  Arbeitsvereinfachung  auch  auBerhalb  der 
Metallindustrie  zu  finden  ist  und  auch  iiber  die  Werkstatt 
hinausgreifen  darf.  Sowohl  Transportfragen  als  auch 
Biiroarbeiten  lassen  sich  daraufhin  untersuchen.  Selbst 
bei  staatlichen  Stellen,  wie  z.  B.  beim  State  Department, 
werden  von  Zeit  zu  Zeit  Pramien  an  die  Binreicher  guter 
Vorschlage  bezahlt;  und  — eigenartig  genug  — das 
Comptroller  Department,  das*  gleich  unserm  Finanzamt 
die  Steuern  erhebt,  bemiiht  sich,  durch  Binsparung  an 
Zeit  und  Arbeitskraften  die  Belastung  des  Steuerzahlers 
nach  Kraften  klein  zu  halten. 

Die  groBe  Zahl  der  Horer  bei  den  Veranstaltungen  lieB 
das  starke  Interesse  am  Arbeitsstudium  erkennen.  Immer 
wieder  bat  F.  M.  Holmes  seine  Horer,  sich  auch  um  die 
kleinen  verbesserungsfahigen  Dinge  zu  kiimmern,  da 
sich  durch  Anhaufen  von  Kleinigkeiten  schlieBlich  eine 
groBe  zu  ersparende  Bndsumme  ergabe.  Bs  verbleibt 
uns  die  Hoffnung,  daB  Ingenieur  Holmes  und  andere 
Sachverstandige  aus  USA  uns  noch  ofter  Gelegenheit 
zur  Fiihlungnahme  und  zum  Gedankenaustausch  geben 
mogen  und  die  von  ihnen  ausgehenden  Anregungen  auf 
fruchtbaren  Boden  fallen  werden. 

Dr.-Ing . Manfred  Knayer  [Ra  659] 

Technologischer  Informationsdienst 

Kurzberichte 

Naclisteheud  setzen  wir  die  im  Juniheft  (S.  172)  begonnene  Auswahl 
vou  Antworten  auf  Anfragen  det  Buropaischen  Produktivitats-Zen- 
tralen  ira  Rahmen  der  Technical  Assistance  der  ECA  fort. 

Die  den  Antworten  haufig  beigefugten  Prospekte  werden  nur  dem 
Pragesteller  zugeleitet.  Der  vollstandige  Text  einer  Antwort  kann 
voni  RKW  (Abteilung  Produktivitats-Zentrale)  aucli  an  andere 
Interessenten  gegen  Berechnung  der  Selbstkosten  als  Photokopie  ab- 
gegebcn  werden.  Der  Preis  betragt  DM  0,50  je  Seite,  zusatzlicli 
DM  1.—  fiir  allgemeine  Unkosten. 

Gewirkter  Molton  (IR  5638  Q — 07 — 20) 

Frage:  Auf  welchen  Stiihlen  wird  Molton  hergestellt, 
und  in  welchem  Verhaltnis  steht  die  Brzeugung  von 
gewirktem  zu  gewebtem  Molton? 


Anttvort:  Molton  wird  in  USA  in  weitem  Umfang  zu 
Unterwasche  verarbeitet.  Beim  Weben  wird  ein  einfaches 
Drell-  oder  Kopergeschirr  verwendet  mit  einer  verdichte- 
ten  Garnfullung  und  harter  SchuBkette.  Gewirkter  Molton 
wird  vorwiegend  fur  baumwollene  Arbeitshandschuhe 
benotigt.  Der  Antwort  sind  Stoffproben  so  wie  Druck- 
schriften  und  Kataloge  der  Firmen  H.  Brinton  Company, 
Philadelphia,  Pa.,  und  Tompkins  Brothers  Co.,  Syracuse, 
N.Y.,  beigefiigt,  in  denen  die  erforderlichen  Maschinen 
beschrieben  sind.  Nahere  Binzelheiten  iiber  Maschinen 
sind  zweckmaBig  unmittelbar  bei  den  Firmen  zu  erfragen. 
Die  H.  Brinton  Company  hat  in  den  meisten  europaischen 
Landern  Vertretungen. 

Herrenwasche  (IR  5643  O — 07 — 21) 

Frage:  Welche  Maschinen  werden  bei  der  Herstellung 
von  Herrenwasche  verwendet,  und  welche  Produktions- 
leistungen  werden  erreicht? 

A ntwort : Zur  Herstellung  der  Herrenwasche  werden  die 
verschiedenen  Typen  von  industriellen  Nahmaschinen 
beniitzt.  Fiihrende  Hersteller  sind:  Singer  Sewing 
Machine  Comp.,  149  Broadway,  New  York,  N.Y.,  Union 
Special  Machine  Comp.,  402  N.  Franklin  Street,  Chicago, 
111.,  und  Merrow  Machine  Comp.,  2001  Laurel  Street, 
Hartford,  Conn. 

Nach  Mitteilung  des  Bureau  of  Labor  Statistics  wurden 
im  Jahre  1939  je  Dutzend  Herren-Oberhemden  7,06 
Arbeitsstunden  benotigt,  gegeniiber  5,86  Arbeitsstunden 
im  Jahre  1947,  wovon  allein  die  Naharbeiten  durch- 
schnittlich  3,95  Arbeitsstunden  ausmachen.  Diese  Lei- 
stungssteigerung  wurde-  durch  Typenbeschrankung,  Ra- 
tion alisierung  der  Produktion  und  bessere  Ausbildung 
der  Arbeiter  erreicht. 

Holzverleimen  mitHochfrequenz  (IR5884Q — 07 — 78) 

Frage:  Welche  Brfahrungen  liegen  beim  Verleimen  von 
Mobelteilen  mit  Hochfrequenzerhitzung  vor? 

Antwort:  Die  Hochfrequenzwarme  eignet  sich  besonders 
zum  genauen  und  gleichmaBigen  Brwarmen  von  nicht- 
metallischen  Werkstoffen.  Sie  wirkt,  im  Gegensatz  zu 
der  sonst  iiblichen  von  der  Oberflache  her  eindringenden 
Warme,  im  Innern  durch  das  ganze  Material  hindurch 
gleichmaBig.  In  der  holzverarbeitenden  Industrie  wird  in 
vielen  Fallen  beim  Verleimen  dieses  Verfahren  angewandt. 
Obwohl  es  grundsatzlich  moglich  ware,  hat  bei  diesem 
Verfahren  bisher  noch  niemarid  trocknen  Iveim  verwendet. 
Gewohnlich  wird  nasser  Leim  auf  Harnstoff-Formalde- 
hyd-,  Phenol- Formaldehyd-  oder  Resorcinol-Form alde- 
hyd-Basis  bei  relativ  niedriger  Temperatur  angewandt. 
Der  Leim  wird  auf  die  Verbindungsstellen  aufgestrichen 
und  die  Verbindungen  mit  leichtem  Druck  zusammen- 
gepreBt.  Die  Blektroden  konnen  Teile  der  Druck vorrich- 
tung  sein.  Der  Abstand  der  Blektroden  ist  nicht  wesent- 
lich.  Die  Holzfeuchtigkeit  ist  von  Bedeutung,  da  bei 
vielen  Leimen  - die  Bindungsfestigkeit  vom  Gesamt- 
feuchtigkeitsgehalt  abhangt.  In  den  meisten  Fallen  muB 
fiir  jede  Art  der  Verleimung,  besonders  bei  der  Mobel- 
herstellung,  eine  eigene  Vorrichtung  entworfen  und  ge- 
baut  werden.  Infolge  der  vielen  BinfluBgroBen  ist  zur 
Herstellung  von  guten  Verleimungen  Brfahrung  notig. 
Druckschriften  und  Prospektmaterial  der  Firmen  The 
Girdler  Corporation,  Thermex  Division,  Louisville  1, 
Kentucky,  und  Induction  Heating  Corporation,  181 
Wythe  Avenue,  Brooklyn  11,  N.Y.,  sind  der  Antwort 
beigefiigt. 

Baumwoll-Grobgarnspinnerei  (IR  5637  Q — 07 — 20) 

Frage:  Nach  welchen  Verfahren  werden  grobe  Game 
aus  Baumwollabfall  am  besten  hergestellt,  und  welche 
Besonderheiten  sind  hierfiir  an  Ringspinnmaschinen  not- 
wendig? 

Antwort:  Bs  gibt  zwei  verschiedene  Arten  von  Baum- 
wollabfall. Sie  werden  als  ,,Hart“  und  ,,Weich"  bezeich- 
net.  Um  gute  Brgebnisse  zu  erzielen,  soil  man  beide  Arten 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


r 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

198  Rationalisierungsbewegung  Rationalisieruiig 

so  gut  wie  moglich  auseinanderhalten.  Harter  Abfall  ist  Antwort : Besondere  Neuheiten  sind  nicht  aufgetauckt. 
fadiger  Natur  und  stammt  im  wesentlichen  von  Ring-  Spezialmuster  sind  meist  Fabrikgeheimnis  und  des- 

spinnmaschinen,  Spulrahmen  und  Kotzerboden.  Weicher  halb  nicht  zuganglich.  Das  Haupterfordernis  fiir  Inlett 

Abfall  stammt  vorwiegend  aus  dem  Schwinger,  Krempel-  ist  Festigkeit.  Der  US- Standard  fiir  Matratzen-Inlett 

zylinder  usw.,  und  eignet  sich  fiir  niedrige  Gamnummern  Type  II  ist  70 — 44  Faden  je  Zoll  bei  einem  Gewicht  von 

und  weich  gesponnenes  SchuBgarn.  Fiir  die  Verarbeitung  7 oz.  je  Zoll.  Das  Standardmuster  ist  weiB  mit  blauen 

von  Baumwollabfall  gibt  es  zwei  anerkannte  Systeme:  Streifen,  es  wird  mit  Dreizuggewebe  — 2 Faden  oben, 

Das  Verdichtersystem  eignet  sich  besser  fiir  voiles,  1 Faden  unten  — hergestellt. 

weiches  Gam,  das  Drehtopfsystem  fiir  feste  Game  mit 

Nunimern  fiber  10.  Der  zur  Spinnvorbereitung  von  Baum-  Schutzenkorper  (IR  5300) 

wollabfall  iibliche  Maschinensatz  wird  in  einer  Zusammen-  Frage:  Wird  die  Hohlung  von  Schiitzenkorpern  von 

stellung  aufgefiihrt,  und  die  Arbeitsweise  der  Ringspinn-  Hand  oder  mit  Maschinen  gefertigt?  Welchen  Zeitbedarf 
maschine  mit  den  fiir  diesen  Fall  iiblichen  Finrichtungen  hat  die  Fertigung? 

wird  ausfiihrlich  beschrieben.  Die  Auskunft  ist  auf  Grund  Antwort:  Bine  einzige  groBere  Herstellerfirma  von 
von  V erof  f entlichungen  wie  ,, Cotton  Manufacturing",  Schiitzen  stellt  laufend  iiber  3000  verschiedene  Typen 

herausgegeben  von  der  McGraw-Hill  Publishing  Comp.,  her,  von  denen  jede  eine  anders  geformte  Hohlung  hat. 

,,  Da  visions  Textile  Catalogues  and  Buyer's  Guide"  sowie  Die  r°he  Form  kann  mit  halbautomatischen  Maschinen 

Angaben  von  US-Regiemngsstellen  und  Firmen  zusam-  ausgefrast  werden,  die  genaue  Formgebung,  bei  der  auch 

mengestellt.  gleichzeitig  das  Gewicht  des  Schiitzen  stimmen  muB, 

Seidenwebschiitzen  (IR  5302)  wird  von  Facharbeitem  von  Hand  ausgefuhrt.  Wegen 

Frage:  kafit  sich  das  durch  die  engen  Toleranzen  und  der  8roJ?en  Unterschiede  in  der  Form  der  Hohlungen  und 

die  hohen  Anforderungen  an  Oberflachenglatte  bedingte  ,we«en  df r verschiedenen  verarbeiteten  Holzsorten  kbnnen 

komplizierte  Herstellungverfahren  fiir  Schiitzen  verein-  kelne  allgememen  Zeitangaben  gemacht  werden. 
fachen?  Schutzenspitze  (IR  5299) 

Antwort.  Die  geeigneten  Holzer  sind  amerikanische  Frage : Wie  geschieht  das Befestigen  der Schiitzenspitzen 
Dattel,  Kornelkirsche  und  Buchsbaum.  Bbenso  sind  vor  unc[  _ringe? 

kurzem  einige  Patente  auf  Schiitzen  aus  Kunststoff  ver-  Antwort:  Die  Stahlspitzen,  die  die  Bnden  der  fertigen 
offentlicht  worden.  Es  gibt  auch  in  USA  kein  Verfahren,  Schiitzen  bilden,  haben  auBerordentlich  hohe  Beanspru- 

das  das  Glatten  der  Oberflache  von  Holzschiitzen  nach  chungen  auszuhalten.  Sie  sind  von  groBer  Wichtigkeit  in 

der  maschinellen  Bearbeitung  vermeidet.  Viele  Polier-  der  Funktion  und  miissen  sicher  und  unveranderlich  fest 

verfahren  und  Methoden,  die  die  engen  Toleranzen  sichern,  sitzen.  Die  Konstruktionen  sind  meist  patentiert.  Das 

sind  Fabrikgeheimnis  und  deshalb  nicht  zuganglich.  Rauh  Befestigen  von  Spitze,  Ring  und  ringformigem  Keil  ist 

gewordene  Stellen  an  Buchsbaumschutzen  behandelt  man  paBarbeit,  die  notwendigerweise  von  Hand  erfolgt.  Nur 

am  besten,  wenn  man  sie  wachst,  mit  Kreide  pudert  und  gewisse  vorbereitende  Arbeiten  bei  der  Schiitzenherstel- 

mit  dem  Handballen  oder  feinem  Ueder  reibt.  lung  konnen  auf  Maschinen  gemacht  werden;  die  Montage 

Bett-  Inlett  (IR  5636  Q — 07 — 20)  und  Fertigstellung  ist  fast  nur  Handarbeit.  Die  meisten 

Frage:  Gibt  es  Neuheiten  und  Spezialitateu  bei  Bett-  Arbeitsgange  sind  infolge  Patentschutzes  nicht  ' ver- 

Inlett?  offentlicht.  [Ra  669] 


RATIONALISIERU 


Gegenwartsfragen  der  Gas-  und  Wasserwirtschaft 

Die  diesjahrige  Tagung  des  Deutschen  Gas-  und 
Wasserfachs,  die  vom  30.  Mai  bis  1.  Juni  abgehalten 
wurde,  stand  in  vieler  Beziehung  im  Zeichen  der  Ratio- 
nalisierung.  Als  besonders  verdienstvoll  in  dieser  Hinsicht 
wurde  allgem ein  das  nunmehr  beschlossene  gemeinsame 
Vorgehen  von  Technik  und  Wirtschaft  innerhalb  des 
Fachgebietes  bezeichnet,  d.  h.  die  Verbindung  der  jewei- 
ligen  Jahrestagung  des  Deutschen  Vereins  von  Gas-  und 
Wasserfachmannern  mit  der  des  Verbandes  der  Gas-  und 
Wasserwerke.  Die  Vorteile  der  Zusammenarbeit  aller  an 
der  Energiewirtschaft  beteiligten  Kreise  unterstrich  dar- 
tiber  hinaus  auch  derVertreter  der  Vereinigung  Deutscher 
Elektrizitatswerke,  der  die  Notwendigkeit  der  Vertretung 
der  gemeinsamen  Interessen.  der  Energieversorgungs- 
unternehmungen  gegeniiber  der  derzeitigen  Kohlen-, 
Kredit-  und  Preispolitik  hervorhob. 

Im  Mittelpunkt  der  Tagung  stand  der  Vortrag  von 
Professor  Dr.  Ernst  Reuter,  dem  regierenden  Biirger- 
meister  von  Berlin  iiber  die  Beziehungen  zwischen  dem 
Menschen  und  der  Versorgungs wirtschaft.  Reuter  unter- 
strich die  gemeinschaftsbildende  Kraft  vollfunktionieren- 
der  Versorgungs-  und  Verkehrsbetriebe,  die  der  mensch- 
lichen  Leistungsfahigkeit  einen  auBergewohnlichen  Zu- 
wachs  brachten.  Die  Preisbildung  fiir  Ueistungen  der 
Versorgungsbetriebe  unterliegt  allerdings  durch weg  der 
Zustimmung  ortlicher  Selbstverwaltungsinstanzen,  so 


NGSBEWEGUNG 


daB  die  NutznieBer  dieser  Betriebe’gleichzeitig  auch  iiber 
deren  wirtschaftliche  Gesundheit  verfiigen  miiBten.  Die 
Tendenz  sei  nunmehr,  die  Ueistungen  der  Versorgungs- 
betriebe standig  zu  verbessern,  die  Preise  der  Leistungen 
aber  zu  senken.  Aus  diesen  gegensatzlichen  Bestrebimgen 
sei  fiir  viele  Betriebe  allmahlich  eine  gefahrdrohende  Page 
entstanden.  Man  miisse  sich  davor  hiiten,  die  wirtschaft- 
liche Sicherheit  der  Versorgungsbetriebe  durch  eine 
scheinsoziale  Preispolitik  aushohlen  zu  lassen.  Auch 
gemeinsamer  Besitz  konne  semen  Wert  nur  behalten, 
wenn  er  unter  einwandfreien  wirtschaftlichen  Gesichts- 
punkten  verwaltet  wiirde.  Reuter  empfahl,  dem  Problem 
der  Wasserversorgung  ganz  besondere  Aufmerksamkeit 
zu  widmen.  Wasser  sei  ein  Wirtschaftsfaktor,  der  nicht 
beliebig  vermehrt  werden  konnte.  Insbesondere  die 
industrielle  Wasserverwertung  solle  dahin  streben,  den 
Rohstoff  Wasser  nicht  nur  einmal,  sondern  nach  Mog- 
lichkeit  ofter  durch  Riickfiihrung  usw.  in  den  Produk- 
tionsprozeB  einzuschalten. 

GroBe  Beachtung  fanden  auch  die  Ausfiihrungen  von 
Direktor  Dr.  Burgbacher , Koln,  iiber  die  derzeitige  Uage 
der  Gas  wirtschaft. 

Im  Jahre  1949  wurden  im  Bundesgebiet  in  der  offent- 
lichen  Versorgung 

20  Mrd.  kWh  — 17  Mrd.  Megacalorien  Strom  sowie 
8 Mrd.  m3  = 32  Mrd.  Megacalorien  Gas 
ubgegeben.  Daraus  erloste  die 
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Elektrizitatswirtschaft 

2 Mrd.  DM  = 10  Pfg./kWh  = 11,7  Pfg./Mcal. 
Gaswirtschaft 

1 Mrd.  DM  = 13  Pfg./m3  = 3,1  Pfg./Mcal. 
alles  auf  Durchschnittspreise  umgerechnet.  Die  Gaskosten 
wurden  in  der  Industrie  im  allgemeinen  nur  wenige  Pro- 
zent  des  Umsatzwertes  ausmachen;  im  Haushalt  der 
Normalverbraucher  betrugen  die  Kosten  fur  Gas  und 
Strom  knapp  je  2%  der  Gesamthaushaltskosten.  In 
Verbindung  mit  dem  von  Professor  Dr.  Reuter  Gesagten 
erhellt  aus  diesen  Zahlen,  dab  Energiepreiserhohungen, 
wie  sie  von  der  Energiewirtschaft  fiir  notwendig  erachtet 
werden,  als  tragbar  zu  bereichnen  seien,  wahrend  die 
augenblicklichen  unzulanglichen  Preise  zum  Ausbluten 
der  Energiewirtschaft  fiihren  miibten.  Die  Uberwindung 
des  Kohlenengpasses  sei  nicht  nur  allein  durch  eine  Stei- 
gerung  der  Forderung  erreichbar,  sondern  auch  durch 
eine  sinn voile  Verwendung  der  Kohlen,  und  hierzu  rechne 
die  Entgasung  der  Kohle  mit  in  erster  Einie.  Dr.  Freitag 

[Ra  664] 

AWF-Beiratssitzung 

Am  25.  4.  1951  fand  in  Frankfurt  am  Main  im  Hause 
der  AEG,  Hochhaus  Slid,  unter  Vorsitz  von  Direktor 
Dipl.-Ing.  Koehn  (AEG)  die  zweite  AWF-Beiratssitzung 
statt.  Dem  Beirat  gehoren  an: 

Koehn,  Direktor,  Dipl.-Ing.  AEG,  Frankfurt/M.  (Vorsitzender) 

.Berliner  Maschinenbau  A. G. , vorm . X,.  Schwartz- 
kopff,  Berlin  (Stellvertretender  Vorsitzender) 
Gebr.  Alex,  Berlin 
Robert  Bosch  GmbH.,  Stuttgart 
Ingenieurschule  Beuth,  Berlin 
Fritz  Werner  A.G.,  Berlin ^Marienfelde 
SSW,  Erlangen 

Turbon  Ventilatoren-  und  Apparatebau-GinbH., 
Berlin 

Gebr. Heller Maschineufabrik  GmbH.,Nurtingen 
Technische  Hochschule  Miinchen 

Adlerwerke,  Frankfurt/M. 

S & H.,  Berlin 

Technische  Hochschule  Hannover 
ZeiB,  Heidenheim/Brz. 

Technische  Universitat,  Berlin 
SSW,  Berlin 
SSW,  Erlangen 
Eudw.  Eoewe  & Co.,  Berlin 
Beauftragter  fiir  Rationalisierungsangelegenhei- 
ten  beim  Bayerischen  Staatsministerium 
fiir  Wirtschaft,  Miinchen 
Rieth  u.  Sohn,  Berlin 

Arbeitsgemeinschaft  der  Eandcsverbande.  der 
Eederwaren-  undKofferhersteller,  Offenbach 
Ingenieurschule  GauB, ‘Berlin 
S & H,  Miinchen 

Arbeitsgemeinschaft  Gesamttextil,  Frankfurt 
am  Main 

Raboma  Maschinenfabrik  Hermann  Schilling, 
Berlin 

Typograph  GmbH.,  Setzmaschinenfabrik, Berlin 
Zur  Zeit  ist  eine  Reihe  von  Arbeitskreisen  tatig.  In 
Berlin  arbeiten  die  Ausschiisse  fiir  Stanzereitechnik, 
Getriebetechnik,  Treibriemen  und  Schleiftechnik  an 
ihren  bekannten  Aufgaben  weiter.  Neu  gebildet  wurde 
der  Berliner  Ausschub  fiir  Arbeitsvorbereitung  mit  fol- 
genden  Unterausschiissen : Begriffsbestimmung,  Planung, 
Eenkung,  Hilfsmittel,  Giebereiwesen,  Vortragswesen  und 
Redaktion.  Der  Ausschub  Nomographie  wird  in  Berlin 
vom  Arbeitsring  ADB/REFA/AWF  gemeinsam  betreut. 
Fiir  die  iibrigen  Ausschiisse  sowie  fiir  eine  Reihe  neu  zu 
bildender  Arbeitskreise  ist  eine  ahnliche  Regelung  in 
Berlin  geplant. 

In  Westdeutschland  wurde  eine  Reihe  neuer  Arbeits- 
ausschiisse  ins  Eeten  gerufen,  wobei  besonderer  Wert 
auf  die  Zusammenarbeit  mit  befreundeten  Organisationen 
des  westdeutschen  Gebietes  gelegt  wurde.  Der  Ausschub 
fiir  Flurforderung  (Werkstattentransporte)  wurde  ge- 
meinsam init  der  ADB  und  der  Arbeitsgemeinschaft  fiir 
Transportrationahsierung  beim  RKW  gegriindet.  Er  trat 
zum  erstenmal  in  Dxisseldorf  zusammen  und  legte  ein 


Schubert,  Direktor 

Alex,  Georg 
Bauer,  Direktor 
Bouch£,  Baurat  Dipl.Ing. 
Brandes,  Direktor 
Brendel,  Obering. 

Cobler,  Direktor 

Eckert,  Direktor  Dipl.-Ing. 
Eisele,  Professor  Dr.-Ing. 
Haverbeck,  Ministerial  - 
rat  a.  D.  Dipl.-Ing. 
Kaps,  Direktor 
Kienzle,  Professor  Dr.-Ing. 
Kuppenbender,  Dir.  Dr. 
Matthes,  Professor 
Mehlitz,  Direktor 
Muller,  Direktor 
Rennecke,  Direktor 
Reuter,  Dr. 

Rieth,  Otto 
Schafers,  Direktor 

Sieker,  Direktor  Dr.-Ing. 
v.  Siemens,  Direktor 
Staratzke,  Dr. 

Stefan,  Direktor 

Walther,  Direktor 


Arbeitsprogramm  fest,  das  zunachst  die  Neubearbeitung 
der  friiher  erschienenen  AWF-Schriften  auf  dem  Gebiet 
des  Forderwesens  in  den  Vordergrund  stellt.  — Der  Aus- 
schub ,,Seemabige  Verpackung"  wurde  zusammen  mit 
dem  VDMA  und  der  Arbeitsgemeinschaft  fur  Verpak- 
kungswesen  beim  RKW  insEeben  gerufen.  Er  trat  bereits 
mehrmals  in  Hamburg  zusammen  und  stellte  sich  die 
Aufgabe,  in  moglichst  kurzer  Zeit  Betriebsblatter  liber 
Probleme  der  seemabigen  Verpackung  (Verpackung  in 
Kisten  und  Verschlagen,  Verpackung  von  Schwergut, 
zerbrechlichen  Giitem,  sperrigen  Giitem;  ferner  Versand 
unverpackter  Gegenstande,  Schutzmittel  gegen  Korro- 
sion  usw.)  herauszubringen. 

Die  AWF-Richtwerte  fiir  das  Drehen  (AWF  15  S, 
AWF  100 — 112,  AWF  1001 — 1067)  miissen  mit  Riicksicht 
auf  die  seit  Kriegsende  eingetretenen  Ander-ungen  auf 
dem  Gebiet  der  Werkstoffe  und  Werkzeuge  neu  bearbeitet 
werden.  Zu  diesem  Zweck  sind  Versuche  eingeleitet  wor- 
den,  die  demnachst  an  der  Technischen  Hochschule  in 
Miinchen  beginnen  sollen.  In  .verschiedenen  Beratungen 
wurden  gemeinsam  mit  der  ADB  und  dem  Verein  Deut- 
scher  Eisenhiittenleute  die  Richtlinien  fiir  die  Durch- 
fiihrung  dieser  Versrche  festgelegt.  — Eine  Versuchsreihe 
mit  dem  Ziel,  Standzeitrichtwerte  fiir  Stanzereiwerkzeuge 
zu  schaffen,  wurde  an  der  Technischen  Hochschule  Han- 
nover in  Angriff  genommen.  Diese  Versuche  sind  des- 
wegen  wichtig,  weil  die  neuesten  Erfahrungen  gezeigt 
haben,  dab  durch  zweckmabige  Rationalisierungsmab- 
nahmen,  z.  B.  Einsatz  von  Hartmetallen,  die  Standzeiten 
von  Stanzereiwerkzeugen  auf  das  Mehrfache  der  bisher 
iiblichen  Eeistungen  gesteigert  werden  konnten.  — Des 
weiteren  wurden  die  Arbeiten  auf  dem  Gebiet  der  Holz- 
bearbeitung  in  Angriff  genommen.  — Gemeinsam  mit 
der  Arbeitsgemeinschaft  der  Eandesverbande  der  Eeder- 
waren-  und  Kofferhersteller  in  Offenbach  wurden  Kurse 
fiir  Arbeitsvorbereitung,  Kalkulation  und  Betriebsorgani- 
sation  in  derEederwarenindustrie  vorbereitet.  DieThemen- 
stellung  und  die  Durchfiihrung  der  Vortragsveranstaltun-. 
gen  geschehen  in  engster Zusammenarbeit  mit  demREFA. 
Gemeinsam  mit  der  ADB  wurden  in  Westdeutschland 
einige  Nomographiekurse  durchgefiihrt.  Grobner  [Ra  658] 


Neuerungen  auf  dem  Gebiete  der  Galvanotechnik 

Nach  einem  Vortrag  von  Dr.  Thiede , Berlin,  im  Rahmen  der  Vor- 
tragsreihe  des  Arbeitsringes  ADB/REFA/AWF,  Berlin,  hber  Korro- 
sionsschutz  durch  Oberflachenbehandlung  und  Neuerungen  auf  dein 
Gebiet  der  Galvanotechnik. 

Neben  der  Vereinfachung  und  Verbilligung  der  Ver- 
faliren  auf  dem  Gebiet  der  Galvanotechnik  sowie  der 
Verbesserung  der  Metall-  oder  Oxydschichten  ist  vor 
allem  eine  Normung  der  galvanischen  Verfahren,  der 
zweckmabigen  vSchichtdicken  sowie  der  Meb-  und  Priif- 
verfahren  anzustreben. 

Die  mechanische  Arbeit  bei  der  Vor-  und  Nachbehand- 
lung  von  Werkstiicken  aller  Art  ist  durch  das  elektro- 
chemische  und  das  chemische  „Glanzen"  — falschlich 
haufig  als  ,,Polieren"  bezeichnet  — und  durch  die  mit 
Elektrolyse  erzeugten  glanzenden  Metallschichten  wesent- 
lich  verringert  worden.  Das  elektrochemische  Glanzen  ist 
nur  in  ausgewahlten  Fallen  anwendbar.  Das  chemische 
Glanzen,  vor  allem  von  Aluminium,  hat  sich  auf  zahl- 
reichen  Anwendungsgebieten  bewahrt.  Die  dabei  ge- 
yonnenen  Erfahrungen  berechtigen  zu  der  Hoffnung,  dab 
in  absehbarer  Zeit  auch  Schwermetalle  eine  derartige 
Oberflachenbehandlung  erfahren  werden.  Glanzbader  sind 
besonders  im  Ausland  eine  bei  alien  neuzeitlichen  Betrie- 
ben  gebrauchliche  und  bewahrte  Fertigungseinrichtung ; 
sie  ergeben  Schichten  gleichmabiger  Dicke  bei  sparsam- 
ster  Verwendung  des  Uberzugsmetalles  und  klirzesten 
Arbeitszeiten. 

Durch  die  neu  entwickelten  Starkschichten-  oder 
Schnellgalvanikbader,  die  z.  T.  mit  der  zehnfachen 
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Stromdichte  arbeiten,  die  bislier  gebrauchlich  war,  kann  aus.  In  Deutschland  ist  diese  Arbeitsweise  bisher  nur  in 
der  Durchsatz  durch  vorhandene  Gal vanikanlagenwesent-  Sonderfallen  angewendet  worden.  Ihre  Bedeutung  ist 

lich  gesteigert  werden,  so  daB  vielfach  bei  steigendem  aber  im  Steigen.  Bei  der  halbautomatischen  Behandlung 
Anfall  mit  den  bisherigen  Einrichtungen  auszukommen  von  Massenkleinteilen  in  Glocken  oder  Trommeln  stehen 
ist  und  Neuinvestitionen  vermieden  werden  konnen.  Be-  neben  der  GleichmaBigkeit  und  Dicke  der  zu  erzeugenden 
sonders  bewahrt  haben  sich  Bader  mit  Stromrichtungs-  Schutzschichten  Preis-  und  Wirtschaftlichkeitsfragen  im 
wechsel,  die  bei  einer  kiirzeren  Behandlungsdauer  kor-  Vordergrund.  Die  Normung  der  Herstell-  und  Priifver- 

rosionstechnisch  bessere  Niederschlage  ergeben.  Die  all-  fahren  in  der  Galvanik,  die  heute  etwa  100  Jahre  alt  ist, 

gemeine  Einfiihrung  derartiger  Bader  auch  in  Europa  ist  sowie  die  Ausarbeitung  sinnvoller  Richtlinien  fiir  die 
daher  zu  erwarten.  unter  den  verschiedensten  praktischen  Bedingungen 

Vollautomatisches  Galvanisieren  setzt  groBe  Stiick-  • notwendigen  Schichtdicken  metallischer  Niederschlage 
zahlen  der  zu  behandelnden  Einzelteile  und  eine  leichte  sind  die  nachsten  Aufgaben  fur  alle  interessierten  Organi- 
Veranderlichkeit  der  Arbeitsgange  und  Arbeitszeiten  vor-  sationen  und  Firmen.  [®-a  661] 


SCHRIFTTUM 


Der  Mensch  im  Betrieb.  Mit  Beitragen  von  Prof.  Problematik  richtiger  Lohngestaltung  an  Beispielen 
Dr.-Ing.  Bramesfeld,  Prof.  Dr.  W.  Hische,  Adolf  Jungbluth,  naher  erlautert.  In  einer  ausgezeichneten  Studie  schildert 
Dipl.-Ing.  Werner  Muller , Dr:' Fritz  Reuter,  Prof.  Dr.  Jungbluth  die  maBgebenden  Zusammenhange  zwischen 
August  Vetter.  Heft  4 der  Schriftenreihe  des  Rationalisie-  Arbeitsfreude  und  Leistung  als  eines  der  Kernproblemfe 
rungs-Kuratoriums  der  Deutschen  Wirtschaft  (RKW)  jeder  menschlichen  Arbeit. 

„Wege  zur  Rationalisierung" . Miinchen  1951,  Carl  Hanser  Einige  kurze  Diskussionsbeitrage  (u.  a.  uber  das  TWI- 
Verlag.  70  S.  Preis  DM  2.80.  ' System),  die  von  Vetter  durch  eine  zusammenfassende 

Wer  als  Wirtschaftspraktiker  die  Entwicklung  der  Kurzdarstellung  der  Entwicklung  der  Betriebspsychologie 
deutschen  Betriebspsychologie,  seit  ihren  Anfangen  als  eingeleitet  werden,  beschlieBen  die  Schrift.  Hetzer 
Psy  cliotechnik*  ‘ , etwa  ein  Menschenalter  lang  verfolgt  [Ra  637] 

hat,  wird  immer  wieder  das  Fehlen  aufklarenden  Schrift- 

tums  beklagt  haben.  Nur  selten  gelang  es  den  Wissen-  Bessere  Arbeit  durch  bessere  Griffe.  Von  Friedrich 
schaftlern,  ihre  Erkenntnisse  und  Erfahrungen  gemein-  Herig.  Halle  an  der  Saale  1951,  Carl  Marhold,  Verlags- 
verstandlich  darzustellen.  Oft  mangelte  es  ihnen  an  Zeit  buchhandlung.  160  S.,  132  Abb.  Preis  geh.  DM  8.10, 
und  MuBe.  Die  Fiille  der  Tagesaufgaben,  denen  sich  die  geb.  DM  9.60. 

B e t riebspsy chologen  zu  widmen  hatten,  nahmen  ihre  In  Deutschland  gibt  es  Millionen  Fabrikarbeiter,  Hand- 
Arbeitskraft  voll  in  Anspruch.  GewiB  wurden  unzahlige  werker  und  Bauern,  die  mit  den*  verschiedensten  Griffen 

Vortrage  gehalten  und  manche  Abhandlungen  geschrie-  an  Werkzeugmaschinen,  Vorrichtungen,  Werkzeugen 

ben.  Aber  wie  leicht  verblaBt  das  gesprochene  Wort  in  und  Geraten  zu  tun  haben.  Es  handelt  sich  z.  B..  um 

der  Erinnerung  unter  dem  driickenden  Gewicht  alter  Kurbelgriffe  an  Drehbanken,  Handgriffe  an  Vorrichtun- 

undstandigneuerEindriicke!  Und  wie  selten  stehen  dem  gen,  Griffe  am  Gezahe  fiir  die  Bergleute  und  das  allge- 

Praktiker  die  in  vielen  Fachzeitschriften  verstreuten  meine  Handwerkszeug. 

Aufsatze  zur  Verfiigung!  Rechnet  man,  daB  80000  Schneider  und  80000  Friseure 

Es  ist  daher  dankbar  zu  begriiBen,  daB  die  Vortrage  tagtaglich  mit  der  Schere  umgehen  und  durch  bessere 
der  1.  International  Rationalisierungstagung,  die  sich  Griff-Formung  nur  eine  Minute  am  Tag  einsparen,  so 
mit  dem  Thema  ,, Mensch"  beschaftigt  haben,  nunmehr  ergibt  sich  eine  tagliche  Arbeitszeit-Ersparnis  von  2666 

gedruckt  vorliegen.  Unter  dem  Xitel  „Der  Mensch  im  Stunden. 

Betrieb"  rollen  hervorragende  Sachkenner  aus  Wissen-  Derartige  Beispiele  sind  im  Abschnitt  Leistungssteige- 
schaft  und  Betriebspraxis  die  Problematik  des  arbeiten-  rung  des  Buches  von  Herig  ,, Bessere  Arbeit  durch 
den  Menschen  auf.  Nach  einem  Ausspruch  des  Enkels  bessere  Griffe"  angefuhrt. 

von  Henry  Ford  besteht  sie  nicht  in  der  Verbesserung  der  Wichtiger  als  solche  Berechnungen  scheinen  uns  die 
Arbeitstechnik,  sondem  in  erster  Einie  in  der  Schaffung  unberechenbaren  Auswirkungen  einer  besseren  Griff- 

einer  ertraglichen  Betriebsatmosphare.  Wer  sich  iiber  die  technik  zu  sein,  z.  B.:  Verminderung  der  Unfalle,  Ver- 

heute  diskutierten  Gedanken  und  iiber  die  mannigfachen  meidung  von  Krampfgefiihlen,  Verzogerung  der  Er- 

Bestrebungen  zur  Losung  bet  riebspsy  chologischer  Auf-  miidung  und  Schonung  der  Nerven. 

gaben  unterrichten  mochte,  der  greife  zu  dieser  Schrift.  Das  Buch  vermittelt  in  systematischer  Arbeit  einen 
In  den  einfiihrenden  Gedariken  von  Reuter  wird  ins-  griindlichen  Begriff  von  der  Mechanik  des  Griff  es  und  ist 

besondere  dem  Neuling  ein  Weg  gezeigt,  wenn  er  sich  insofern  von  allgemeinem  Interesse.  Die  praktischen 

den  komplizierten  Problemkreisen  der  Arbeits-  und  Ergebnisse  in  der  Darstellung  kommen  leider  zu  kurz. 

Betriebspsychologie  zu  nahern  beabsichtigt.  Gleichzeitig  Anschauliche  Tafeln  nach  Art  der  DIN-Blatter  und  mit 

finden  wir  der  wissenschaftlichen  Arbeit  praktische  Ziele  deutlicher  Hervorhebung  der  Verbesserungen  der  vor- 

gesetzt.  In  knapper  Darstellung  bietet  Hische  eine  geschlagenen  „Formhand"- Griffe  wurden  den  Wert  des 

treffende  Ubersicht  iiber  einige  der  wichtigsten  aktuellen  Buches  wesentlich  erhohen.  Als  Zusammenstellung  der 

Fragen  der  Berufsauslese,  Berufsausbildung  und  Arbeits-  Methoden  und  Erfahrungen,  die  das  Institut  fiir  Griff- 

best  gestaltung.  Auf  Schwierigkeiten  der  Eeistungs-  forschung  in  18jahriger  Arbeit  gesammelt  hat,  wird  es 

bestimmung  durch  Arbeitsbewertung  und  Leistungsgrad-  bald  als  unentbehrliches  Lehr-  und  Nachschlagewerk 

ermittlung  weist  Bramesfeld  hin,  wahrend  Muller  die  anerkannt  sein.  _ Spandau  [Ra  623] 
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Rationalisierung 


Standard 

SICHTGERATE  GMBH 

BERLIN- WILMERSDORF  ■ POSTFACH  6 


Uber  14000 

Betriebe  und  Behorden  arbeifen  mit  ^Standard" 

dem  vollkommenen  Karteigeraf  fiir 

EINKAUF,  VERKAUF,  LAGER,  KUNDENKONTROLLE  USW. 


GroBeres  Hiittenwerk  des  Ruhrgebietes  sucht  einen 

KALKULATOR 

Arbeitsgebiete  : Verbindl.  Angebotskalkulation,  Kostenverfolgung  u. 
Nachkalkulation  in  A-  und  33-Schwei£erei,  Nietkonstruktion  und 
spanangebende  Fugung.  Die  Bewerber  (35 — 40  Jahre  alt)  haben 
praktische  Krfolge  auf  den  angegebenen  Gebieten  und  den  erfolg- 
reichen  Besuch  der  Ri$FA-Grund-  u.  Sonderlehrgange  nachzuweisen . 
Der  AbsehluB  einer  MaschinenbaUschule  bzw.  hbheren  Maschinen- 
bauschule  ist  erwiinscht.  Angebote  mitUebenslauf,  Iyichtbild,  Zeugnis- 
abschriften  u.  Gehaltsanspriichen  sind  zu  richten  an  W 727  WERBRG 
Ann.-Rxped.  Dortmund,  Burgwall24. 


Neuzeitliche  Kartonagenfabrik  im  sudlichen  Nordamerika 

sucht  einen  Werkzeugmadier 
und  einen  Fabrikationsmeister. 

Erstklassige,  selbstandige  und  verantwortungsbewuBte  Fachkrafte 
mit  langjahrigen  Erfahr  ungen  aus  der  Praxis  der  Papier-  u.  Pappen- 
verarbeitung,  insbesondere  Dosenherstellung  imWickel-  und 
Zieh verfahren , die  fahig  und  gewillt  sind,  bei  Einrichtung  des 
Werkes  selbst  mitzuwirken,  die  Initiative  und  Geschick  fiir  Ver- 
besserungen  besitzen,  finden  entwicklungsfahige  Dauerstellung. 
Handschriftliche  Bewerbungen  mit  Unterlagen  erbeten  unter  J.  585 
an  Annoncen-Schiirmann,  Diisseldorf,  Graf-Adolf-StraBe  12. 


EUROPA-ARCHIV 

Halbmonatsschrift  fiir 
europaische  Politik,  Wirtschaft  und  Kultur 

Herausgegeben  von  Wilhelm  Cornides 

WIEN  FRANKFURT  BASEL 

5 JaUce.  Sucopa-AcclUv 

1946—1951 

Das  seit  Juli  1946  erscheinende  EUROPA-ARCHIV 
ist  mit  iiber  4000  Seiten  wohl  die  umfassendste 
M ateri alsammlung  zum  Europa- Problem  der  Nach- 
kriegszeit.  Es  nimmt  gegeniiber  den  iibrigen  heute  in 
Deutschland  erscheinenden  politischen  Zeitschriften 
insofern  eine  Sonderstellung  ein,  als  es  neben  um- 
f assenden  Ubersichten,  die  iiber  groBere  Zeitabschnitte 
hinweg  die  groBen  Entwicklungslinien  des  politischen 
Geschehens  in  Europa  und  seine  Verflechtungen 
mit  der  Weltpolitik  aufzeigen,  auch  die  wichtigsten 
Dokumente  im  Wortlaut  veroffentlicht. 

VERLAG  EUROPA-ARCHIV 

Frankfurt  a.  M.,  Eschersheimer  EandstraBe  S6 


DIPLOM-INGENIEUR 

10  Jahre  Praxis  in  Werkstatt  und  Betriebsleitung, 
REFA-  erfahr.  Rationalisierungs-  u.  Kostenfachmann, 
Wirtschaftskenner,  sucht  ausbaufahige  Position. 

E.  Rassel,  Herne,  HafenstraBe  24 


Bedeutendes  Unternehmen 
zum  Walzen  und  Verarbeiten  von  Aluminium  in 

Montevideo  - Uruguay 

sucht  Ingenieur 

mit  Spezialkenntnissen  auf  dem  Gebiet  von  Zeit-  und 
Arbeitsstudien.  Nur  Bewerbungen  erwiinscht  v.  Herren 
mit-  langjahriger  Erfahmng  auf  diesem  Spezialgebiet, 
die  befahigt  sind,  selbstandig  die  Organisation  der  Zeit- 
Kontrolle  nach  REFA  oder  ahnlichem  System  aufzu- 
bauen  und  zu  leiten.  Gutbezahlter  und  verantwortungs- 
reicher  Posten  mit  besten  Zukunftsaussichten. 
Angebote  mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften,  Richtbild, 
Angabe  der  Gehaltsanspriiche  und  des  friihesten  Ein- 
trittstermins  einzureichen  an:'  E.  G.  A.  M.  S.  A. 
Ramdn  Marquez  3222  Montevideo  /Uruguay. 


BBC 

sucht sofort  STELLV.  LEITER 

der  Abt.  Selbstkosten  -Vorkalkulation 
in  Dauerstellung  mit  Aufstiegsmoglichkeit  fiir  Elektro- 
Warme  und  -Kaltegerate  sowie  Schalter-  und  Apparate- 
bau.  Verlangt  werden  gute  Werkstattpraxis,  langjahrige 
Erfahrung  als  Vorkalkulator  u.  bei  Preisverhandlungen 
sowie  gute  Kenntnisse  des  modernen  Rechnungswesens 
(Kosten-,  Arten-  und  Stellenrechnung) . 

REFA-KALKULATOR 

fiir  selbstandige  Durchfiihrung  u.  Auswertung  von  Zeit- 
studien  im  Elektroapparatebau.  Langjahr.  Erfahrung 
unbedingte  Voraussetzung.  Ausfiilirliche  Bewerbung  mit 
Zeugnisabschriften  u.  Lichtbild  an  die  Personalabteilung 
der  BROWN,  BOVERI  & CIE.  Aktiengesellschaft, 
Werk  GroB-Auheim,  GroB-Auheim  a.  M.,  Krs.  Hanau. 


GROSSES  WERK  N ORDDEUTSGHLANDS 

sucht  einen  erstklassigen 

BETRI EBSLEITER 

fiir  den  Werkzeugbau. 

Bewerber  muB  moglichst  aus  dem  Werkzeugmaschinen- 
bau  hervorgegangen  sein,  eine  jahrelange  Tatigkeit  im 
Werkzeug-,  Rehren-  und  Vorrichtungsbau  nachweisen 
und  einer  groBeren  Belegschaft  von  etwa  220  Mann  vor- 
stehen  konnen.  Ausfiihrliche  Bewerbungen  mit  Richt- 
bild,  Rebenslauf  und  Zeugnisabschriften  sowie  Gehalts- 
anspriichen  unter  G 7451  an  Carl  Hanser  Zeitschriften- 
verlag  GmbH.,  Miinchen  27. 
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2.  Jahrg.  Nr.  7 


Die  Preise  von  morgen.  Schriftenreihe  des  Ratio- 
nalisierungs-Kuratoriums der  Deutschen  Wirt- 
schaft (RKW)  Heft  1 . Mit  einem  Geleitwort  von 
Prof.  Dr.  L.  Erhard.  1949.  94  Seiten.  Format 
14,8x21  cm.  Kart.  2.80  DM. 

Fur  und  wider  die  Rationalisierung.  Schriften- 
reihe des  Rationahsierungs-Kuratoriums  der 
Deutschen  Wirtschaft  (RKW)  Heft  2.  Vortrage 
der  1.  Intemationalen  Rationalisierungstagung. 

1.  Teil.  1950.  114  Seiten.  Format  14,8x21  cm. 
Kartoniert  3.60  DM. 

Mittel  der  Rationalisierung.  Normen  — Ver- 
einfachen  — Verpacken  — Abrechnen.  Schriften- 
reihe  des  Rationalisierungs-Kuratoriums  der 
Deutschen  Wirtschaft  (RKW)  Heft  3.  Vortrage 
der  1.  Intemationalen  Rationalisierungstagung. 

2.  Teil.  1950.  130  Seiten.  Format  14,8x21  cm. 
Kartoniert  3.80  DM. 

Der  Mensch  im  Betriet).  Schriftenreihe  des 
Rationalisierungs-Kuratoriums  der  Deutschen 
Wirtschaft  (RKW)  Heft  4.  Vortrage  der  1.  Inter- 
national Rationalisierungstagung.  3.  Teil.  1951. 
Format  14,8  x21  cm.  70  Seiten.  Karton.  2.80  DM. 

Gesenkschmieden.  Erfahrungen  einer  englischen 
Studienkommission  in  USA.  Herausgegeben  vom 
Rationalisierungs-Kuratorium  der  Deutschen 
Wirtschaft  (RKW),  Auslandsdienst.  1951.  71  Sei- 
ten mit  19  Abb.  Format  17x24,5  cm.  Kar- 
toniert 5.20  DM. 

Blechverarbeitung.  Erfahrungen  einer  englischen 
Studienkommission  in  USA.  Herausgegeben  vom 
Rationalisierungs-Kuratorium  der  Deutschen 
Wirtschaft  (RKW),  Auslandsdienst.  1951. 52  Sei- 
ten mit  61  Abb.  Format  17x24.5  cm.  Kar- 
toniert_3. — DM. 

Innerbetriebliches  Forderwesen.  Erfahrungen 
einer  englischen  Studienkommission  in  USA. 
Herausgegeben  vom  Rationalisierungs-Kurato- 
rium der  Deutschen  Wirtschaft  (RKW),  Aus- 
landsdienst. 1951.  52  Seiten  mit  46  Abb.  und 
3 Tabellen.  Format  17  x 24,5  cm.  Kart.  2.50  DM. 

Vereinfachung  der  industriellen  Produktion. 

Erfahrungen  einer  englischen  Studienkommis- 
sion in  USA.  Herausgegeben  vom  Rationalisie- 
rungs-Kuratorium der  Deutschen  Wirtschaft 
(RKW),  Auslandsdienst,  1951.  36  Seiten.  For- 
mat 17  x24,5  cm.  Kartoniert  1.50  DM. 

Arbeits-  und  Zeitstudien  in  der  Betriebspraxis. 

Im  Auftrag  des  Refa-Bayem  verfaJ3t  von  Arthur 
Winkel,  Reinhard  Muller,  Werner  Hinsch,  Otto 
Zopf , Kurt  Pfennig  und  Werner  Muller.  1949. 
108  Seiten  mit  63  Abb.  und  1 Tafel.  Format 
17  x 24,5  cm.  Kart.  6.90  DM. 


Das  dritte  REFA-Buch.  Herausgegeben  von  der 
Arbeitsgemeinschaft  der  Verbande  fur  Arbeits- 
studien  — REFA.  Band  1 : Arbeitsgestaltung. 
Mit  einer  Einfuhrung  in  das  Arbeitsstudium. 
1951.  152  Seiten  mit  170  Abbildungen.  Format 
17x24,5  cm.  Hln.  13.80  DM.  (Vorzugsbezug  fur 
REFA-Mitglieder  durch  die  REFA-Verbande). 

Einfuhrung  in  das  Arbeits-  und  Zeitstudium. 

Von  Dr.  Hermann  Bohrs,  Prof.  Dr.-Ing.  Erwin 
Bramesfeld  und  Dr.-Ing.  habil.  Hans  Euler. 
(Grundlagen  und  Praxis  des  Arbeits-  und  Zeit- 
studiums.  Band  1.)  6.-7.  Tsd.  1948.  108  Seiten 
mit  30  Abb.  Format  17  x 24,5  cm.  Kart.  6.80  DM. 


Die  betriebswirtschaftlichen  Grundlagen  und 
die  Grundbegriffe  des  Arbeits-  und  Zeit- 
studiums.  Von  Dr.-Ing.  habil.  Hans  Euler. 
(Grundlagen  und  Praxis  des  Arbeits-  und  Zeit- 
studiums,  Band  2.)  2.  Auflage  1949.  94  Seiten 
mit  22  Abb.  Format  17  x 24,5  cm.  Kart.  6.80  DM. 

Praktisch-psychologischer  und  arbeitsphysio- 
logischer  Leitfaden  fur  das  Arbeitsstudium. 

Von  Prof.  Dr.-Ing.  E.  Bramesfeld  und  Prof.  Dr. 
med.  O.  Graf.  (Grundlagen  und  Praxis  des  Ar- 
beits- und  Zeitstudiums,  Band  3.)  1949.  93  S. 
mit  14  Abb.  Format  17  x24,5  cm.  Kart.  6.80  DM. 

Beitrage  zur  Frage  des  Leistungs grades  und 
der  Vorgabezeit.  Von  Dr.-Ing.  Erich  Kupke. 
(Grundlagen  und  Praxis  des  Arbeits-  und  Zeit- 
studiums, Band  8.)  2.  Auflage  1951.  96  Seiten 
mit  21  Abb.  Format  17  x24,5  cm.  Kart.  6.80  DM. 

Probleme  der  Vorgabezeit.  Untersuchungen 
iiber  die  Fragen  der  Leistungsstreuung,  des  Lei- 
stungsgrades  und  des  Erholungszuschlages.  Von 
Dr.  Hermann  Bohrs.  1950.  124  Seiten  mit  130 
Abbildungen. Format  17  x 24,5 cm.  Kart.8.60DM. 

Arbeit  leichter  gemacht.  Eine  Fibel  der  Arbeits- 
gestaltung des  Ref  a.  Mit  einem  Anhang  ,,Was 
ist  und  was  will  der  REFA?"  und  ,,Der  REFA- 
Mann‘ 4 .Bearbeitet  von  T)t.  Hermann  Bohrs.  1950. 
44  Seiten  mit  100  Abb.  Format  17  x24,5  cm. 
Kart.  4.40  DM,  ab  10  Stuck  3.90  DM. 

Industrielle  Betriebs wirtschaft  u.  praktische 
Betriebsfiihrung.  Von  Dr.-Ing.  Max  Wrba. 
1949.  198  Seiten  mit  12  graph.  Darstellungen. 
Format  17  x24,5  cm.  Kart.  9.50  DM. 

Technik  und  Wirtschaft  im  Fortschritt  der 
Zeit.  Festschrift  fur  Dr.-Ing.  Otto  Bredt.  Heraus- 
gegeben von  Dr.  Jos.  Sommer.  1949.  164  Seiten 
mit  29  Abb.  Format  17  x 24,5  cm.  Kart.  6.90  DM. 
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benchtet  iiber  alle  werkstattstechnischen  Fragen  im  Maschinen- 
bau-,  Apparatebau  und  in  der  Feinmechanik,  also  iiber  Arbeits- 
verfahren  einschlieBlich  des  Verhaltens  der  Werkstofle  bei  der 
Verarbeitung,  iiber  Werkzeugmaschinen,  Werkzeuge  und  Vor- 
richtungen  der  spanenden  und  der  umformenden  Bearbeitung, 
ferner  iiber  MaBnahmen  fiir  rationelle  Fertigung,  iiber  Grund- 
sktze  und  Nutzanwendung  der  Normung  und  Typnormung,  iiber 
Austauschbau  samt  Priifverfahren  und  MeBzeugen,  iiber  Werk- 
statteneinrichtung  sowie  iiber  die  BetriebsmaBnahmen  fur  den 
Arbeitsschutz. 

Als  Organ  der  Arbeitsgemeinschaft  Deutscher  Betriebs- 
mgenieure  (ADB)  und  der  Arbeitsgemeinschaft  fur  Fertigungs- 
“sches  MeBwesen  (AFM)  im  Verein  Deutscher  Ingenieure 
(VDI)  behandelt  sie  deren  Arbeitsergebnisse  und  berichtet  auch 
iiber  die  Tatigkeit  des  REFA. 

Beitrage  sowie  sonstige  fiir  die  Schriftleitung  bestimmte 
Mitteilungen,  Bucher,  Zeitschriften  usw.  sind  zu  richten  an, 

, , W erksta ttstechnik  und  Maschinenbau" 

Herausgeber : Professor  Dr.-Ing.  Otto  Kienzle 
Schriftleiter:  Dr.-Ing.  H.  Makelt 
(20a)  Hannover,  Am  Welfengarten  1 A. 

Den  Verfassem  von  Originalbeitragen  stehen  je  nach  Umfang 
2 bis  oExemplare  des  betreffendenHeftes  kostenfrei  zurVerfiigung. 


Erscheinungsweise  monatlich  1 Heft  im  Umfang  von  32  bis 
40  Seiten. 

Bezugspreis:  vierteljahrlich  DM  5, — , Einzelheft  DM  2, , zu- 

ziiglich  Postgebiihren.  Bestellungen  nimmt  jede  Buchhand- 
lung,  in  den  Westzonen  auch  jedes  Postamt  entgegen. 

Vorzugspreis  fiir  Mitglieder  des  Vereins  Deutscher  Ingenieure, 
der  Arbeitsgemeinschaft  Deutscher  Betriebsingenieure.  und 
der  Arbeitsgemeinschaft  fiir  Fertigungstechnisches  MeBwesen 
bei  direktem  Bezug  vom  Verlag:  halbjahrlich  DM  8,—  zuziig- 
lich  Postgebiihren. 

Die  Lieferung  lauft  weiter,  wenn  nicht  4 Wochen  vor  Viertel- 
jahres-  bzw.  JahresschluB  abbestellt  wird.  Der  Bezugspreis  ist 
im  voraus  zahlbar. 

Die  Geschaftsfiihrung  von  „Werkstattstechnik  und  Maschinen- 
bau"  liegt  bei  dem  Springer- Verlag,  Berlin-Charlottenburg  2 
(West-Berlin),  JebensstraBe  1 (Fernspr.  322070  und  326446). 

Nachdruck:  Der  Verlag  behalt  sich  das  ausschlieBliche  Recht  der 
Vervielfaltigung  und  Verbreitung  aller  Beitrage  sowie  ihrer 
Verwendung  fur  fremdsprachige  Ausgaben  vor, 

Anzeigen  nimmt  der  Springer- Verlag,  Anzeigenabteilung, 
Berlin  W 35,  Reichpietschufer  20  (West-Berlin),  Fernspr. : 
Sammel-Nr.  24  92  51,  entgegen.  Die  Preise  wolle  man  unter 
Angabe  der  GroBe  und  des  Platzes  erfragen. 


Springer  -Verlag,  Berlin  / GSttingen  / Heidelberg  und  Deutscher  Ingenieur -Verlag,  Dusseidor? 

Vertriebsvertretung  im  Ausland: 

Lange,  Maxwell  & Springer  Ltd.,  41-45  Neal  Street  London,  W.  C.  2. 


von  220  mm  Spitzenhohe  an  aufwarts 
auch  fur  sperrige,  groBe  Werkstucke, 
in  vielen  Bauarten.  Jede  Maschine  mit 
elekirischeroder  hydraulischer  Kopier- 
einrichtung  lieferbar 
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Untersuchungen  iiber  zulassige  Betriebsdrehzahlen 
an  zusammengesetzten  Holzfraswerkzeugen. 

Mitteilung  aus  dem  Institut  fur  Werkzeugmaschinen  der  Technischen  Hochschule  Hannover. 
Yon  Dr.-Ing.  Erich  Mosinski,  VDI,  Hannover. 


schliissige  Messerbefestigungen  sollten  an  sich  wegen  ihrer 
hoheren  Betriebssicherheit  angestrebt  werden.  Da  bei  ihnen 
aber  meistens  eine  laufende  Nachstellbarkeit  der  Messer  aus- 
geschlossen  ist,  Oder  nur  unter  erheblichem  Aufwand  erkauft 
werden  kann,  haben  kraftschltlssige  Messerbefestigungen  die 
bisher  weiteste  Verbreitung  gefunden.  Diese  sind  daher  auch 
ausschlieBlichGegenstand  der  nachfolgenden  Betrachtungen. 

Der  KraftschluB  zwischen  Messer  und  Tragkorper  wird, 
soweit  bisher  bekannt  geworden  ist,  stets  durch  eine  un- 
mittelbar  wirkende  Schraubenverbindung  oder  durch  ein 
Spannsystem,  bestehend  aus  Keil  und  Schraube,  herbei- 
gefiihrt.  Alle  praktisch  vorkommenden  Befestigungsarten 
lassen  sich  daher  hinsichtlich  ihrer  Spannelemente  auf  zwei 
Grundformen  (vgl.  Bild  2)  zurlickfuhren,  namlich : 

1.  reine  Schraubenbefestigungen, 

2.  Keilbefestigungen. 

Von  diesen  beiden  Werkzeuggruppen  sind  folgende  kenn- 
zeichnende  Ausfiihrungsbeispiele1  eingehender  untersucht 
worden : 

Rundmesserkopf  mit  fester  und  loser  Klappe  nach 

Bild  2d  bzw.  2c, 

Spannbackenwerkzeug  nach  Bild  2 b, 

Universalmesserkopf  mit  Keilbefestigung  nach  Bild  2f, 

Schlitzscheibe  mit  Keilbefestigung  nach  Bild  2h. 


4.  Zerstorung  des  Werkzeug- 
korpers,  Bild  Id, 

5.  UnsachgemaBe  Behandlung 
der  Werkzeuge. 

Bei  den  zusammengesetzten 
Fraswerkzeugen  lafit  sich  die  Ver- 
bindung  von  Messer  und  Trag- 
korper durch  FormschluB  oder 
durch  KraftschluB  erzielen.  Form- 

1 Die  Versuchswerkzeuge  sind  in 
groBziigiger  Weise  von  der  Firma 
W.  Grupp,  Oberkochen  (Wiirtt.), 
zur  Verfiigung  gestellt  worden. 


Bild  la — d.  Unfallursachen  bei  zusammengesetzten  Holzfraswerkzeugen. 


Die  an  Holzfrasmaschinen  aufgetretenen  Unfalle  haben  oft 
nicht  nur  erhebliche  Sachschaden,  sondern  auch  Verluste  an 
Menschenleben  nach  sich  gezogen.  In  vielen  Fallen  sind  zu- 
sammengesetzte  Fraswerkzeuge  (Messerknopfe)  Ursache  hierfiir 
gewesen.  Dies  hat  zu  Untersuchungen  iiber  die  Losevorgange 
der  Schneidmesser,  die  Belastungsgrenzen  der  Messerbefesti- 
gungen und  die  zulassigen  Betriebsdrehzahlen  an  zusammen- 
gesetzten Holzfraswerkzeugen  gefuhrt. 

Unter  den  am  Werkzeug  wirkenden  Kraften  verursachen  die 
Zerspankrafte,  die  Fliehkrafte  und  die  Spannkrafte  der  Be- 
festigungselemente  die  starksten  Beanspruchungen.  Daraus 
werden  Berechnungsverfahren  abgeleitet,  die,  durch  umfang- 
reiche  Versuche  bestatigt,  eine  Vorausbestimmung  der  zu- 
lassigen Betriebsdrehzahlen  bestimmter  Werkzeugausfiihrungen 
gestatten. 


Zur  Verbesserung  der  Oberflachengiite  und  zur  Erzielung 
grofierer  Leistungen  geht  die  neuere  Entwicklung  auf  dem 
Gebiete  des  Holzfrasens  dahin,  den  Arbeitsablauf  in  immer 
hohere  Drehzahlbereiche  zu  verlegen.  Dadurch  beginnen  die 
Fliehkrafte  am  Fraswerkzeug  in  Verbindung  mit  den  stoB- 
artig  auftretenden  Schnittkraften  und  den  sonstigen  kine- 
tischen  Kriften  GroBen  anzunehmen,  bei  denen  die  Festig- 
keit  einzelner  Werkzeugbauteile  nicht  mehr  als  gesichert 
angesehen  werden  kann.  Das  trifft  ganz  besonders  fur  zu- 
sammengesetzte  Holzfraswerkzeuge  zu,  bei  denen  die 
Schneidmesser  in  einen  Tragkorper  eingesetzt  und  mit 
diesem  durch  geeignete  Spann-  und  Klerhmvorrichtungen 
auswechselbar  verbunden  sind. 

Nach  den  statistischen  Erhebun- 
gen  der  Holzberufsgenossenschaf- 
ten  weisen  diese  Werkzeuge  neben 
den  Kreissagen  die  hochste  Unfall- 
ziffer  auf,  und  zwar  durch  fol- 
gende Ursachen: 

1.  Bruch  eines  Messers,  Bild  la, 

2.  Hervorrutschen  oder  Her- 
ausschleudern  eines  Messers, 

Bild  lb, 

3.  Bruch  der  Befestigungs- 
elemente,  Bild  lc, 
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Bild  2 a — 1.  Messerbefestigungen  zusammengesetzter 

Bei  den  vorzunehmenden  Berechnungen  und  Versuchen 
geht  es  insbesondere  um  die  Frage,  wann  die  kraftschliissig 
gehaltenen  Messer  sich  auf  Grund  der  auberen  Belast ungen 
aus  ihren  Befestigungen  zu  losen  beginnen,  d.  h.  bei  welcher 
Drehzahl  (Losedrehzahl)  sich  durch  Uberwindung  der 
Haftkrafte  erstmalig  Lageveranderungen  der  Messer  gegen- 
iiber  dem  Tragkorper  zeigen.  Dazu  ist  eine  genaue  Kenntnis 
folgender  am  Werkzeug  auftretender  Belast  ungsgroben 
erforderlich : 

1.  Fliehkrafte, 

2.  V orspannungskrafte  durch  den  Schraubenanzug, 
Haftkrafte  am  Messer  infolge  Schraubenvorspannung 
oder  durch  Fliehkraftwirkungen, 

Schnittkrafte, 

Drehbeschleunigungskrafte  beim  An-  und  Auslauf 
der  Frasspindel, 

6.  Tragheitskrafte  infolge  Maschinen-  und  Spindel- 
schwingungen  (Ersch  litter  ungen), 

7.  Luftwiderstand. 

OberflachenprofU  im  Anlfeferungszusfand 
Klappe 


Holzfraswerkzeuge. 


3. 

4. 

5. 


Die  grobte  Bedeu- 
tung  haben  die 
vier  erstgenannten 
Krafte,  wogegen  die 
anderen  vernach- 
lassigt  werden  kon- 
nen. 

Die  Fliehkrafte 
bilden  bei  schnell- 
Obeif/achenprofil  nach  betriebsmdBiger  Befosfung  umlaufenden  Fras- 


Messer 


Tragkorper 


Kloppe 


Messer 


Tragkorper 

Bild  3.  Oberflachenprofile  von  Tragkorper 
und  Messer  eines  Rundmesserkopfes  im 
Aniieferungszustand  und  nach  betriebs- 
maBiger  Belastung. 


werkzeugen  den 
wesentlichen  Un- 
sicherheitsfaktor. 
Mabgebend  fiir  die 
Losedrehzahl  ist  die 
in  der  Messerebene 
auftretende  Teil- 
fliehkraft  Fmx  (vgl. 
Bild  5,  7,  8,  10,  13), 
die  das  Messer  aus 
seiner  Befestigung 
herauszuschleudern 


sucht.  Von  nicht  geringerer  Be- 
deutung  sind  die  durch  die 
Fliehkraftwirkungen  im  Trag- 
korper und  in  den  Befestigungs- 
elementen  ausgelosten  Span- 
nungen,  die  eine  entsprechende 
Gestaltung  und  ausreichende 
Bemessung  dieser  Teile  erf  or- 
der n. 

Durch  den  Schraubenanzug 
werden  in  den  Messerfugen  die 
notwen  digen  Vorspannungs- 
krafte  erzeugt,  die  eine  be- 
triebssichere  Verbindung  zwi- 
schen  Messer  und  Tragkorper 
im  Wechselspiel  der  aufieren 
Belastungskrafte  gewahr- 
leisten.  Die  Schraubenvor- 
spannung darf  jedoch  nur  so 
weit  getrieben  werden,  daB 
auch  bei  aufierster  betriebs- 
mabiger  Beanspruchung  die 
Streckgrenze  des  Schrauben- 
werkstoffs  nicht  iiberschritten 
wird.  Dies  ist  durch  Messung  oder  Begrenzung  des  Anzugs- 
momentes  mittels  Grenzkraftschliissel  moglich.  Allerdings 
ist  dabei  zu  beriicksichtigen,  dab  bei  gleichem  Anzugs- 
moment  mit  einer  Streuung  der  Vorspannkraft  bis  zu 
± 30%  infolge  Reibungsschwankungen  im  Gewinde  und 
an  den  Auflageflachen  zu  rechnen  ist.  Auch  bleibt  eine 
einmal  aufgebrachte  Vorspannung  wahrend  des  Betriebes 
nicht  erhalten.  Der  Grund  ist  darin  zu  suchen,  dab  unter 
dem  EinfluB  von  Wechselkraften  an  den  Auflageflachen 
(Bild  3),  im  Gewinde  oder  im  Schraubenschaft  stets  mehr 
oder  weniger  starke  bleibende  Verformungen  auftreten, 
die  einen  Vorspannungsabfall  in  der  Befestigung  zur  Folge 
haben.  Da  der  Vorspannungsverlust  den  Anlab  zu  vielen 
Betriebsunfallen  gibt,  ist  er  durch  geeignete  konstruktive 
und  fertigungstechnische  Mabnahmen,  wie  geringe  Ober- 
flachenrauhigkeiiben,  kleine  Teilfugenzahl  oder  hohe 
Schraubenvorspannung,  in  moglichst  engen  Grenzen  zu 
halten. 

Die  .Krafteverhaltnisse  in  einer  vorgespannten  und 
betriebsmabig  belasteten  Schraubenverbindung  lassen  sich 
mit  Hilfe  der  bekannten  Verspannungsschaubilder,  die 
sich  aus  den  Formanderungsdreiecken  der  Schraube  und 
der  verspannten  Teile  zusammensetzen,  rechnerisch  er- 
fassen.  Voraussetzung  dafur  ist  die  Kenntnis  ihrer  Feder- 
zahlen,  die  im  allgemeinen  mit  ausreichender  Genauigkeit 
nach  den  tiblichen  Berechnungsverfahren  ermittelt  werden 
konnen.  Bei  der  Anwendung  auf  die  Verhaltnisse  an 
Messerkopfen  wurde  aber  die  iiberraschende  Feststellung 
gemacht,  dab  diese  Berechnungsverfahren  hierfiir  keine 
Giiltigkeit  besitzen.  Der  Grund  ist  in  folgendem  zu  suchen: 
Bei  den  an  Messerkdpfen  vorherrschenden  kurzen  Dehn- 
langen  liegen  die  Verformungen  der  Oberflachenrauhig- 
keiten,  wie  versuchsmabig  nachgewiesen  werden  konnte, 
bereits  in  der  gleichen  Grobenordnung  wie  die  Langung 
der  Schraube  bzw.  wie  die  Zusammendriickung  der  ver- 
spannten Teile.  Der  EinfluB  der  Fugen,  der  bei  dem  bisher 
iiblichen  Rechnungsgang  nicht  beriicksichtigt  wird,  darf 
also  bei  Messer kopf befestigungen  nicht  auber  acht  ge- 
lassen  werden. 

Die  Haft-  und  Reibungskrafte  am  Messer  werden  nach 
dem  Coulombschen  Reibungsgesetz  proportional  den  in  den 
Messerfugen  auftretenden  Normalkraften  angenommen. 
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Bild  4.  Zeitdehneraufnahme,  vom  Losevorgang  eines  Messers  beim  Rundmesserkopf  mit  fester  Klappe 

(1500  Bild/sek,  Aufnahmezeit  2,5  sek). 


die  bei  den  untersuchten  Werkzeugen  durch  den  Schrauben- 
anzug  hervorgerufen  und  bei  bestimmten  Werkzeug- 
ausfuhrungen  (vgl.  Bild  2e,  f,  g,  h)  durch  die  Fliehkraft- 
einwirkungen  der  Spannelemente  erhoht  werden.  Die 
Grofie  des  zugehorigen  Reibungsbeiwertes  fi0  laBt  sich 
wegen  der  Abhangigkeit  von  verschiedenen  betrieblichen 
EinfluBfaktoren  nur  als  Mittelwert  angeben.  Auf  Grund 
der  durch gefiihrten  Untersuchungen  hat  sich  fiir  die  bei 
Messerkopfen  gegebenen  Betriebsverhaltnisse  ohne  Be- 
riicksichtigung  der  Schnittkrafte  ein  Reibungsbeiwert  von 
ju0  — 0,1  als  gut  brauchbarer  rechnerischer  Mittelwert 
herausgestellt.  Bei  im  Schnitt  befindlichen  Werkzeugen 
darf  jedoch  nur  mit  einem  po  = 0,05 — 0,08  gerechnet 
werden. 

Die  Auswirkungen  der  Zerspankrafte  auf  die  Betriebs- 
sicherheit  zusammengesetzter  Holzfraserwerkzeuge  sind  im 
allgemeinen  bislang  als  unbedeutend  angesehen  worden. 
Kritische  Vergleichsbetrachtungen  unter  Benutzung  des 
verfiigbaren  Schrifttums  fiber  Holzzerspanung  haben 
jedoch  zu  dem  Ergebnis  gefiihrt,  daB  die  unter  normalen 
Bedingungen  auftretenden  Schnittkrafte  durchaus  von  der 
gleichen  GroBenanordnung  wie  die  am  Messer  wirkenden 
Fliehkrafte  sein  konnen. 

Die  nun  folgenden  Betrachtungen  setzen  sich  im  wesent- 
lichen  mit  den  am  Messer  herrschenden  Krafteverhaltnissen 
und  den  Losevorgangen  auseinander.  Reine  Festigkeits- 
fragen,  die  beispielsweise  den  Tragkorper  oder  die  Be- 
festigungsschrauben  betreffen,  bleiben  in  diesem  Rahmen 
unberucksichtigt.  Um  zunachst  einmal  eine  Vorstellung 
von  dem  Losevorgang  eines  Messers  zu  gewinnen,  wurde 
der  Ablauf  des  Losens  durch  Zeitdehneraufnahmen  bild- 
maBig  festgehalten.  Die  Bildfolge  betrug  dabei  1500  Bil- 
der/Sekunde.  Bild  4 gibt  in  anschaulicher  Weise  die  Be- 
wegung  eines  Streifenmessers  im  Augenblick  des  Heraus- 
fliegens  bei  einem  Rundmesserkopf  (mit  fester  Klappe,  nach 
Bild  2d)  wieder.  Berner kenswert  ist  die  Feststellung,  daB 
das  Messer  sich  nicht  rein  translatorisch  im  Schlitz  nach 
auBen  bewegt,  sondern  sich  aus  seiner  Einspannung  her- 
ausdreht.  Diese  Erscheinung  ist  auf  unsymmetrische 
Flachenpressungen  in  den  Messerfugen  infolge  unter- 
schiedlicher  Schlitzweiten  zuruckzufuhren.  Die  Ungleich- 
heit  der  Flachendriicke  ruft  in  der  Messerebene  Fliehkraft- 
momente  hervor,  die  das  Herausdrehen  verursachen. 
Rechnerisch  konnte  nachgewiesen  werden,  daB  der  durch 
ein  Moment  bedingte  Losebeginn  stets  bei  niedrigeren 
Drehzahlen  einsetzt  als  der  bei  drehungsfreier  Lose- 
bewegung.  Genaue  und  saubere  Fertigung  ist  daher  bei 
Messerkopfen  erste  Voraussetzung. 

Zur  Berechnung  der  Losedrehzahl  wird  von  dem  Gleich- 
gewicht  aller  am  Messer  angreifenden  Krafte  ausgegangen. 
Beim  Rundmesserkopf  mit  fester  Klappe  nach  Bild  2d, 
der  als  erstes  Beispiel  aus  der  Werkzeuggruppe  mit  reinen 
Schraubenbefestigungen  herausgegriffen  werden  soli,  er- 
geben  sich  hinsichtlich  der  angreifenden  Krafte  folgende 
Verhaltnisse  (vgl.  Bild  5) : Die  Fliehkraftkomponente  Fmx 
sucht  das  Messer  aus  seiner  Befestigung  zu  losen,  wahrend 
die  Schnittkraftkomponente  Px  in  entgegengesetzter 


Richtung  wirkt.  Den  Haftkraften  fallt  die  Aufgabe  zu, 
Messerbewegungen  in  den  genannten  Richtungen  zu  ver- 
hindern.  Ein  Losen  der  Messer  setzt  ein,  wenn  die  Flieh- 
bzw.  die  Schnittkrafte  die  Haftkrafte  iiberwiegen.  Im 
Grenzfalle  kann  in  Richtung  der  Fliehkraftkomponente 
Fmx,  wenn  die  Schnittbelast ungen  zunachst  einmal  auBer 
Betracht  bleiben,  folgendes  Kraftegleichgewicht  aufgestellt 
werden : ^ 

Fmx  = Ro  = 2 • fx0  • V'  • — + i*o  • Fmv  = Losekraft  (1) 

Fmx  — Teilfliehkraft  des  Messers  in  Ar-Richtung  (Messer- 
ebene) 

FMy  — Teilfliehkraft  des  Messers  in  y-Richtung 
Ro  = Gesamthaftkraft  am  Messer 

V'  = Restliche  Vorspannungskraft  in  den  Messerfugen 
wahrend  des  Betriebes 
/Uo  = Reibungsbeiwert 

Bei  diesem  Ansatz  wird  vorausgesetzt,  daB  die  Verfor- 
mungen  der  Befestigungselemente  klein  bleiben  und  das 
Verspannungsschaubild  der  Schraubenverbindung  un- 


Bild  5.  Krafte  in  der  Messerbefestigung  eines  Rundmesser- 
kopf es  mit  fester  Klappe. 

verandert  seine  Giiltigkeit  behalt.  Ferner  muB  in-  dem  vor- 
liegenden  Fall  die  feste  Verbindungsstelle  A — ^4*zwischen 
der  Klappe  und  dem  eigentlichen  Tragkorper  so  gering 
bemessen  sein,  daB  die  beim  Spannen  wirksam  werdenden 
Biegungskrafte  gegeniiber  den  Vorspannungskraften  ver- 
nachlassigt  werden  durfen  und  die  Verbindungsstelle  somit 
als  Gelenk  aufgefaBt  werden  kann.  Unberucksichtigt 
bleiben  auch  die  am  Messer  auftretenden  Momente,  die 
sich  aus  dem  GroBenunterschied  der  Reibungskrafte  in  den 
Messerfugen  ergeben. 

Durch  geeignete  Umformung  geht  Gleichung  1 iiber.  in: 
b 

2 juo  • V • — 

Fmx  — = mm  • ym  • co2  • cos  a (2) 

1 +po{^p-q  ■ y — tga  j 

1 

V'  = V — P 

1 + k 
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P = .f  (Fax)  = p • Fmx 


_ a c 

FKy 1-  Fsy  + Fmv  — 


Fmx 

1 

q = 

l + k 

f = Fkv 

Fmx 

F My  = Fmx  ’ tg  a 

V = Schraubenvorspannung 
P = Betriebskraft 

Fsy  = Schraubenfliehkraft  in  Y-Richtung 

Fxy  ~ Klappenfliehkraft  in  Y-Richtung 

k ~ Federzahlverhaltnis  der  Schraubenverbindung 

niM  — Masse  des  Messers 

*m  = Schwerpunktabstand  des  Messers 

o)  = Winkelgeschwindigkeit 

Aus  Gleichung  2 erhalt  man  durch  Auflosen  nach  co  die 
Losedrehzahl  bezogen  auf  reine  Fliehkraftbelastung : 


b 

2 fi0  V — 

c 

•Vm-  cos  a 1 -J-  fio  ^2  p q — tga 

Mit  Hilfe  dieser  Beziehung  ist  es  moglich,  den  Beginn  des 
Losens  bei  gegebenen  Werkzeugabmessungen  und  be- 
kannten  mittleren  Reibungswert  fio  rechnerisch  in  Ab- 
hangigkeit  von  der  GroBe  des  Schraubenanzugmomentes 
Ma  (V  = const.  • Ma)  zu  ermitteln.  Liegt  der  Neigungs- 
winkel  (90°  —a)  der  resultierenden  Messerfliehkraft  Fm 
innerhalb  des  Reibungskegels  mit  dem  Offnungswinkel  2 q0, 
so  ist  ein  Herausschleudern  der  Messer  durch  die  Flieh- 
krafte  auch  fiir  den  Fall  V'  — O ausgeschlossen.  Der  Aus- 
druck  in  der  eckigen  Klammer  von  Gleichung  (3)  ist  dann 
null  oder  negativ. 

Die  Auswirkungen  der  Schnittkrafte  rechnerisch  zu  er- 
fassen,  bereitet  erhebliche  Schwierigkeiten.  Diesbezugliche 
Versuche  haben  gezeigt,  daB  Schnittbelastungen  stets  zu 
einer  Herabsetzung  der  Losedrehzahlen  fiihren.  Der  Grund 
ist  darin  zu  suchen,  daB  sich  mit  dem  periodischen  Auf- 
treten  der  Schnittkrafte  Einfliisse  kinetischer  Krafte  be- 
merkbar  machen,  die  sich  nicht  nur  in  einem  Vorspannungs- 
abfall  in  der  Schraubenverbindung,  sondern  auch  in  einem 
Absinken  der  Reibungsbeiwerte  auBern.  Der  einfachste 
Weg,  den  EinfluB  der  Schnittkrafte  auf  die  Hohe  der  Lose- 
drehzahlen zahlenmaBig  festzulegen,  ist  durch  die  An- 
nahme  eines  kleineren  Reibungsbeiwertes  fi0  gegeben. 

Zum  Nachweis  der  Brauchbarkeit  obiger  Gleichung  fiir 
die  Losedrehzahl  bei  dem  genannten  Rundmesserkopf 
ist  eine  groBe  Anzahl  von  Fliehkraftversuchen  sowohl  ohne 
als  auch  mit  Schnittbelastungen  durchgefiihrt  worden. 
Bild  6 gibt’  einen  anschaulichen  Vergleich  zwischen  den 
versuchsmaBig  gewonnenen  und  den  durch  Rechnung 
gefundenen  Losedrehzahlen  in  Abhangigkeit  vom  Schrau- 
benanzugsmoment.  Die  oberen  Versuchspunkte,  deren 
Streuung  uberraschend  gering  ist,  beziehen  sich  auf  die 
Untersuchungen  bei  reiner  Fliehkraftbelastung.  Sie  weisen 
eine  gute  t)bereinstimmung  mit  den  in  Kurvenform  ein- 
gezeichneten,  theoretischen  Losedrehzahlen  auf.  Dieses 
Ergebnis  ist  um  so  hoher  zu  bewerten,  als  verschiedene 
MaB-  und  KenngroBen,  wie  die  Schraubenvorspannungs- 
kraft  oder  die  Reibungsbeiwerte,  infolge  betrieblicher 


Einfliisse  unkontrollierbaren  Schwankungen  unterliegen 
und  zahlenmaBig  daher  nur  als  Mittelwerte  in  die  Rechnung 
einsetzbar  sind.  Beachtenswert  ist  der  durch  den  Schnitt- 
vorgang  bewirkte  Losedrehzahlabfall,  der  in  dem  vorliegen- 
den  Fall  bereits  bis  zu  15%  ausmacht.  Bei  den  durch- 
gefiihrten  Zerspanversuchen  waren  die  Werkzeuge  immer 
nur  kurzzeitig  den  Schnittkraften  ausgesetzt.  Wiirden 
Sich  die  Versuche  tiber  einen  groBeren  Zeitraum  erstrecken, 
so  miiBte  mit  einer  weiteren  Verringerung  der  Losedreh- 
zahlen infolge  Nachlassens  der  Schraubenvorspannung 
gerechnet  werden. 

In  welchem  Zusammenhang  steht  nun  die  zulassige 
Betriebsdrehzahl  zu  den  bisher  gewonnenen  Erkenntnissen  ? 
Setzt  man  aus  Griinden  der  Sicherheit  nicht  wie  bisher  die 
mittleren,  sondern  die  jeweils  ungiinstigsten  KenngroBen- 
werte  in  die  Gleichung  (3)  ein,  so  erhalt  man  rein  rechnerisch 
betrachtet  eine  niedrigste,  noch  mogliche  Losedrehzahl 
( Grenzlosedrehzahl) . Ihre  zahlenmaBige  GroBe  wird  im 
einzelnen  durch  Beriicksichtigung  folgender  betrieblicher 
Gegebenheiten  bestimmt. 

1.  Streuung  der  Schraubenvorspannungskraft  bei  gleichem 
Anzugsmoment;  auf  Grund  allgemeiner  Erfahrungen  kann 
die  kleinste  auftretende  Vorspannungskraft  bis  zu  30% 
niedriger  als  die  rechnerische  Ausgangsvorspannung  liegen. 

2.  Verminderung  des  Reibungsbeiwertes  beim  Zerspanen, 
und  zwar  auf  ju0  — 0,05  — 0,08. 

3.  Abfall  der  Schraubenvorspannungskraft  wahrend  des 
Betriebes.  Da  allgemeingiiltige  Zahlenwerte  fiir  Messer- 
kopfe  bisher  nicht  bekannt  ge worden  sind,  wird  zunachst 
einmal  in  Anlehnung  an  die  Versuchsergebnisse  verwandter 
Gebiete  mit  einem  moglichen  Vorspannungsverlust  bis  zu 
30%  bezogen,  auf  107  Lastspiele  gerechnet. 

Nach  diesen  Angaben  ist  die  Grenzlosedrehzahlkurve  in 
Bild  6 errechnet  worden.  Sie  stellt  die  obere  Begrenzungs- 
linie  fur  die  Betriebsdrehzahl  des  betrachteten  Werkzeuges 
dar.  Bei  der  endgiiltigen  Festlegung  der  zulassigen  Be- 
triebsdrehzahl wird  man  nicht  bis  zu  dieser  Grenzlinie 
gehen,  sondern  um  einen  bestimmten  Betrag  darunter 
bleiben,  der  etwa  mit  20%  der  rechnerischen  Grenzlose- 
drehzahl anzusetzen  ist.  Es  ist  dann  auch  unter  un- 
giinstigsten  Umstanden  geniigende  Sicherheit  gegen  Losen 
der  Messer  vorhanden.  Dariiber  hinaus  ist  nachzu weisen, 
daB  sowohl  Tragkorper  als  auch  Befestigungselemente  und 
Messer  die  notwendige  Haltbarkeit  gegenuber  den  auf- 
tretenden  Belastungen  aufweisen.  In  bezug  auf  die  Be- 
anspruchungsfahigkeit  von  Schraubenverbindungen  an 
Messerkopfen  besteht  keine  Gefahr  der  tjberlastung 
wahrend  des  Betriebes,  wenn  die  Ausnutzung  des  Schrau- 
benanzugs  auf  80%  der  Streckgrenze  beschrankt  bleibt. 

Fiir  den  Rundmesserkopf  mit  loser  Klappe  nach  Bild  2e 
liegen  die  Verhaltnisse  ahnlich.  Das  Kraftegleichgewicht 
in  Richtung  des  Messerfliehkraftanteiles  Fmx  (Bild  7)  laBt 
sich  in  erster  Annaherung  durch  folgende  Beziehung  dar- 
stellen  (Schnittkrafte  nicht  beriicksichtigt) . 

CL  q 

Fmx  =■  2 ■ fio  * Vf  -f-  flo  • FMy  -f-  2 • fio  ■ — • Fkv  (4) 

a + b b w 


Dieser  Ansatz  sinngemaB  nach  Gleichung  (2)  umgeformt 
fiihrt  zu  folgendem  Ausdruck  fiir  die  Losedrehzahl: 

(5) 


2 fio V 

a + b 

/ a a 

mM-rM- cosa  l+/u0- [2-q-p~~ 2 — */— tga 

V a+b  b 
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Bild  6.  Losedrehzahlen  in  Abhangigkeit  vom  Schraubenanzugs- 
moment  bei  einem  Rundmesserkopf  mit  fester  Klappe. 


Bild  8.  Krafte  in  der  Messerbefestigung  eines  Spannbacken- 
werkzeuges. 
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Bild  7.  Krafte  in  der  Messerbefestigung  eines  Rundmesser- 
kopfes  mit  loser  Klappe. 
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Bild  9.  Losedrehzahlen  in  Abhangigkeit  vom  Schraubenanzugs- 
moment  bei  einem  Spannbacken werkzeug. 


Wird  der  Ausdruck  in  der  eckigen  Klammer  des  Nenners 
negativ,  was  auf  Grund  der  auBerhalb  der  Schrauben- 
langsachse  angreifenden  Klappenfliehkraftkomponente 
Fkv  moglich  ist,  so  wird  die  Wurzel  imaginar.  Das  be- 
deutet,  daB  es  keine  endliche  Drehzahl  gibt,  bei  der  das 
Messer  sich  aus  seiner  Einspannung  losen  wiirde.  Die 
Grenze  der  Belastungsfahigkeit  dieses  Werkzeuges  wird 
also  ausschliefilich  durch  die  ertragbare  Beanspruchung  der 
Befestigungsschraube  bestimmt.  Fliehkraftversuche  mit 
und  ohne  Schnittbelastung  haben  das  Rechnungsergebnis 
vollauf  bestatigt. 

Bei  Spannbackenwerkzeugen  nach  Bild  2 b bzw.  8 
geniigt  zur  Ermittlung  der  Losedrehzahlen  folgender  ein- 
fache  Ansatz  (Bild  9) : 

V 

Fmx  = 2 -g0  • — = pio  • V = mM  • ym  • a>2  • cos  a (6) 
2 

Bei  Spielfreiheit  zwischen  Aufnahmeschlitz  und  Messer 
wird  die  Teilfliehkraft  FMy  formschlussig  von  der  Spann- 
backe  aufgenommen  und  ruft  am  Messer  eine  zusatzliche 
Haftkraft  hervor.  Da  diese  Voraussetzung  nur  in  den 
seltensten  Fallen  zutrifft,  besteht  die  Gefahr  einer  vor- 
zeitigen  Messerbewegung  in  Richtung  Fm,  die  zwar  nur 
gering  ist,  aber  unter  Umstanden  infolge  Herabsetzung 
des  Reibungsbeiwertes  das  vollstandige  Hervorrutschen 
der  Messer  in  Fmx- Richtung  verursachen  kann.  Aus  diesem 
Grunde  miiBte  in  Gl.  6 fur  fi0  der  Reibungsbeiwert  der 
Bewegung  eingesetzt  werden. 

Andererseits  wirkt  in  dem  Augenblick,  in  dem  sich  das 
Messer  an  die  obere  Fugenflache  des  Aufnahmeschlitzes 
anlegt,  FMy  wieder  haftkrafterhohend. 

Die  rechnerische  Losedrehzahl  aus  G.  6 wird: 

nL  — - ~\! (V 

n X mM  • vm  • cos  a 

Die  in  Bild  9 dargestellten  Yersuchswerte  liegen  aus- 
nahmslos  iiber  den  rechnerischen  Losedrehzahlkurven.  Es 
diirfte  damit  der  Nachweis  erbracht  sein,  daB  die  rechne- 
rischen Uberlegungen  nach  Gl.  6 und  7 gerechtfertigt  sind. 


Beziiglich  der  Sicherheit  gegen  Losen  gelten  die  gleichen 
Bedingungen  wie  beim  Rundmesserkopf. 

In  gleicher  Weise  lassen  sich  alle  Messer kopf art en  mit 
reinen  Schraubenbefestigungen  behandeln.  Anders  liegen 
die  Verhaltnisse  bei  Messerkopfen  mit  Keilbefestigungen 
(vgl.  Bild  2f — h).  Die  Zusammenhange  der  Krafte  sind 
sehr  viel  verwickelterer  Natur  und  erfordern  teilweise  hin- 
sichtlich  des  Begriffes  der  Losedrehzahl  eine  andere  Be- 
trachtungsweise.  Der  Keil  ruft  infolge  seiner  Eigenflieh- 
kraft  (Bild  10)  stets  zusatzliche  Haftkrafte  am  Messer  her- 
vor, die  sich  je  nach  dem  Gewichtsverhaltnis  von  Keil/ 
Messer  unterschiedlich  auf  die  Befestigung  auswirken. 
Wahrend  bei  Keilgewichten,  die  im  Vergleich  zum  Messer- 
gewicht  klein  sind,  der  Losevorgang  durch  ein  Hervor- 
rutschen oder  Herausschleudern  der  Messer  gekennzeichnet 
ist  (Grenzbedingung  1,  Fmx  > R0 2 vgl.  Bild  11),  kann 
bei  relativ  groBen  Keilgewichten  der  Fall  eintreten,  daB 
die  aus  der  Keileigenfliehkraft  resultierende  Haftkraft  am 
Messer  immer  groBer  ist  als  der  losend  wirkende  Messer- 
fliehkraftanteil  Fmx.  Ein  Herausschleudern  der  Messer  ist 
dann  ausgeschlossen.  Trotzdem  zeigen  sich  bei  zuneh- 
menden  Drehzahlen  noch  gewisse  Lageveranderungen,  die 


Bild  10.  Krafte  in  der  Keilbefestigung  eines  Universalmesser- 
kopfes. 
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als  Folge  von  elastischen  Oder  plastischen  Tragkorper- 
aufweitungen  auftreten.  Derartige  Messer verlagerungen 
sind  unerwiinscht,  ihre  rechnerische  Erfassung  stofit  aber 
auf  erhebliche  Schwierigkeiten.  Die  Lage  der  oberen 
kritischen  Drehzahlgrenze  hangt  davon  ab,  welche  Ver- 
schiebung  der  Messer  noch  als  tragbar  anerkannt  werden 
kann.  Es  hat  sich  als  zweckmaBig  erwiesen,  bereits  die- 
jenige  Drehzahl  als  nicht  mehr  zulassig  zu  erklaren,  bei  der 
sich  der  Keil  mit  seiner  unteren  Keilflache  vom  Werkzeug- 
korper  abzuheben  beginnt  (Grenzbedingung  2,  Fmx  < i?02), 
d.  h.  wenn  die  Keilauflagekraft  V'n  (Bild  10)  gleich  Null 
wird.  Bei  der  Keilbefestigung  einer  Schlitzschraube  nach 
Bild  2h,  deren  Spannschraube  radial  im  Tragkorper  ange- 
ordnet  ist,  wiirde  die  Grenze  dann  erreicht  sein,  wenn  die 
Schraubenvorspannung  auf  Null  absinkt.  Die  so  definierte 
Grenzdrehzahl  kann  ebenfalls  als  Losedrehzahl  aufgefafit 
werden.  Bei  Keilbefestigungen  ist  es  also  erforderlich,  die 
zulassige  Betriebsdrehzahl  in  bezug  auf  Lageveranderungen 
der  Messer  im  Tragkorper  nach  zwei  grundsatzlich  ver- 
schiedenen  Gesichtspunkten  hin  zu  untersuchen. 

Die  rechnerischen  Zusammenhange  seien  an  dem  Beispiel 
des  U niversalmesserkopf  es  nach  Bild  2f  und  10  dargelegt. 
Zunachst  sind  folgende  Vorbetrachtungen  erforderlich. 
Zum  Anziehen  der  Spannschraube  S (Bild  10)  tritt  auf 
Grund  der  Vorspannungskraft  V bei  A zwischen  Keil  und 
Tragkorper  die  Auflagekraft  Vn  und  in  den  Messerfugen 
die  Normalkraft  Vy  auf.  Letztere  ist  bestimmend  fur  die 
am  Messer  verfiigbare  Ausgangshaftkraft  Rvy  (Bild  11). 
Wahrend  des  Betriebes  wird,  bezogen  auf  den  Keil  (ein- 
schlieBlich  Schraube  S),  die  Fliehkraft  Fk  wirksam,  die 
gemaB  Bild  10  in  die  Komponenten  F'k  in  Richtung 
von  Vn  und  FKy  senkrecht  zur  Messerebene  zerlegt  .ist. 
F'k  iibernimmt  teilweise  die  Aufgabe  der  Keilauflage- 
kraft Vn,  so  daB  diese  auf  den  Wert  V'n  absinkt.  Bei 
genugend  groBem  F'k  verschwindet  V'n  ganz.  Der  Zusam- 
menhang  ist  wie  folgt  gegeben : 

V’n  = Vn  — m 

1 + k (8) 

k — Verhaltnis  der  Federzahl  des  Tragkorpers  zu  der  des 
Systems  Schraube  — Keil. 

Ist  k klein  (bei  Messerkopfen  im  allgemeinen  < 0,2),  so 
fallt  V'n  etwa  in  dem  gleichen  MaB  ab  wie  F'k  ansteigt. 
Dieser  Umstand  hat  zur  Folge,  daB  die  Normalkrafte  in 
den  Messerfugen,  bzw.  die  Haftkrafte  am  Messer,  die  der 


Summe  der  Teilkrafte  Vn  + F'k  (vgl.  Bild  11) 

1*  T k 

verhaltnisgleich  sind,  nur  unwesentlich  von  Rvy  auf  i?01 
anwachsen.  Dies  gilt  so  lange,  wie  V'n  > 0 ist.  Fur  den 
Fall  V'n  = 0 steigen  die  Normalkrafte  sehr  schnell  mit 
F'k  an. 


97  Fm*>RoZ7  | Ro%W  / 

Messer  verfugbare  | / /^Mx  R°2 

floftkrafy / 

^ ^ / ! / AFMx=Roz 
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Nach  der  Kraftezusammenstellung  in  Bild  10  sind  am 
Messer,  wenn  in  alien  Fugenflachen  der  Reibungsbeiwert 
Ro  = *g  9o  gleich  groB  angenommen  wird,  folgende  Haft- 
krafte zu  erwarten:  Haftkraftanteil  RVk  infolge  des 
Schraubenanzuges  V und  des  Keilfliehanteiles  F'k  fur  den 
Bereich  V'n  > 0: 


Vn  + F'k 


Fur  V'n  = 0 gilt: 

s'K~F'KTTt'c-  ' ’'<«» 

In  der  Konstanten  C sind  der  Keilwinkel  a und  der 
Reibungsbeiwert  ju0  zusammengefaBt. 

In  beiden  Fallen  ist  der  Haftkraftanteil  von  Fkv  hinzu- 
zufiigen : 

RKy  = Po-FKy  (11) 

Rvk  bzw. , R'k  und  RKy  sind  stets  in  beiden  Messerfugen 
anzusetzen.  Sie  erfahren  eine  weitere  Erhohung  durch  die 
Eigenfliehkraft  des  Messers,  und  zwar  um  den  Betrag: 

RMy=bto-FMy.  (12) 

Somit  wird  die  Gesamthaftkraft  am  Messer  (vgl.  Bild  11) : 
Fur  V n 0:  J?01  — 2 ( Rvk  + RKy)  + Rmv  (13) 

Fur  V n — 0:  R02  = 2 ( R'k  + RKy)  + Rmv  (14) 

Entgegen  R01  bzw.  R02  versucht  die  Messerfliehkraft- 
komponente  FMx  das  Messer  zu  Ibsen.  Wird  zunachst  einmal 
der  Fall  V'n  = 0 in  seiner  allgemeinsten  Form  betrachtet, 
so  kann  sein : 

Fmx  ~ R02  = 2 ( R'k  + RKy)  + Rmv-  (15) 

Fmx  > I? oa  wiirde  einem  relativ  kleinen  Gewichts ver- 
haltnis von  Keil /Messer  entsprechen,  wahrend  FMx  < R02 
ein  groBes  Gewichts  verhaltnis  zur  Voraussetzung  hat. 

Nach  Gl.  15  ist  ein  Losen  der  Messer  unmoglich,  solange 
die  rechte  Seite  grofler  als  FMx  ist.  Nimmt  sie  kleinere 
Werte  an,  ist  die  Losedrehzahl  abhangig  yon  der  Hohe  der 
Keilvorspannung.  Es  liegen  dann  die  Verhaltnisse  ent- 
sprechend  Fall  V'n  0 vor.  Besteht  Gleichheit  zwischen 
beiden  Seiten,  so  laBt  sich  daraus  das  Gewichts  verhaltnis 
von  Keil/Messer  bestimmen,  bei  dem  die  Keilfliehkraft 
allein  zur  Mes^erbefestigung  ausreichen  wiirde. 

Die  Beziehung  fiir  die  Losedrehzahl  nL\  in  bezug  auf  das 
Vorrutschen  Oder  Herausschleudern  der  Messer,  d.  h.  fiir 
Fmx  > i?02>  wird  aus  dem  Kraftegleichgewicht  am  Messer 
unter  Beriicksichtigung  der  Haftkrafte  nach  Gl.  13  ab- 
geleitet  (vgl.  hierzu  Gl.  2) : 

Fmx  = niM  * vm  * w2  • cos  (a  + y)  = 

R0i  = 2 (Rvk  -f-  RKy)  F Rmv-  (16) 
Nach  entsprechender  Umformung  ist  die  Losedrehzahl: 


Drehzahl — ^ 

Bild  11.  GroBe  der  Flieh-  und  Haftkrafte  am  Messer  eines  Uni-  Vn  =F'k 
versalmesser kopf es  in  Abhangigkeit  von  der  Drehzahl. 


MM  * rM  * cos  (a  + y)  1 


Diese  Gleichung  hat  nur  fiir  Fmx  R02  Giiltigkeit,  da  sie 
nur  fur  diesen  Bereich  im  physikalischen  Sinne  auswertbare 
Losungen  liefert. 

Die  Losedrehzahl  fiL2,  die  die  Grenze  der  zulassigen 
Messer-  bzw.  Keilverlagerungen  infolge  elastischer  Trag- 
korperauf weitu ngen  erfassen  soil,  ergibt  sich  aus  der  Gl.  8, 
wenn  V'n  *=  0 gesetzt'wird: 


= mk  - ym  m w*  ' - 


cos  (ot  — |—  1$) 


— — (18) 
1 + k 
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Juli  1951. 


»£,  = -!!!  l/  C4  •(1  + *)'  y (19) 

• n y wik  ' rK 

Cx  bis  C4  = Konstante,  'in  denen  verschiedene  von  der 
Werkzeugausfiihrung  abhangige  KenngroBen,  u.  a.  auch 
Reibungsbeiwerte  zusammengefaBt  sind. 

Bemerkenswert  ist  die  Feststellung,  daB  m 2 ebenfalls 
eine  von  der  Schraubenvorspannungskraft  V bestehende 
Abhangigkeit  aufweist. 

Eine'  Gegeniiberstellung  zwischen  den  nach  obigen  Be- 
rechnungsverfahren  ermittelten  Losedrehzahlen  und  den 
versuchsmaBig  gef  undenen  in  Bild  1 2 laBt  eine  befriedigende 
Annaherung  der  Rechnung  an  die  Ver- 
suchsergebnisse  erkennen.  Die  sich  unter 
Schnittkraftbelastung  ergebenden  Lose- 
drehzahlen liegen  hier  zwar  auch  niedriger, 
jedoch  ist  der  Unterschied  nicht  so  stark 
ausgepragt  wie  bei  den  Werkzeugen  mit 
reinen  Schraubenbefestigungen. 

Die  Rechnungs-  und  Versuchsergebnisse 
an  einer  Schlitzscheibe  nach  Bild  2h  und 
Bild  13,  bei  der  der  Schraubenanzug  in 
radialer  Richtung  erfolgt,  sind  in  Bild  14 
zusammengestellt.  Auch  hier  ist  eine  aps- 
reichendeUbereinstimmung  zwischen  Rech- 
nung und  Versuch  festzustellen.  Es  uber- 
rascht  die  Feststellung,  daB  die  Halte- 
kraft  Z der  Stellschraube  5 eine  bedeutsame 
Rolle  als  Befestigungskraft  spielt  und 
nicht  unwesentlich  zur  Erhohung  der  Be- 


triebssicherheit  beitragt. 


Anzugsmoment  Ma 

Bild  12.  Losedrehzahlen  (bezogen  auf  Grenzbedingung  2, 
Fmx  <C  A*02)  iR  Abhangigkeit  vom  Schraubenanzugsmoment 
bei  einem  Universalmesserkopf  mit  Keilbefestigung. 


Bei  Keilbefestigungen  ist  in  bezug  auf  die  Festlegung 
der  zulassigen  Betriebsdrehzahl  nach  den  gleichen  Ge- 
sichtspunkten  wie  bei  den  Schraubenbefestigungsarten  zu 
verfahren. 

Die  Streuung  der  Ergebnisse  umfangreicher  Versuche, 
durch  die  der  Nachweis  der  Brauchbarkeit  obiger  Rech- 
nungen  erbracht  werden  sollte,  betragt  nicht  mehr  als 
± 15%.  In  dieser  Genauigkeit  kommt  zum  Ausdruck,  daB 
sich  die  Losevorgange  bereits  weitgehend  mit  den  ange- 
gebenen  Berechnungs verfahren  beherrschen  lassen,  so  daB 
sie  geeignet  erscheinen,  zu  einem  erfolgversprechenden 
Hilfsmittel  in  der  Hand  des  Konstrukteurs  zu  werden. 

Schrifttum: 

Crede:  Untersuchung  uber  den  Zerspanungsvorgang  bei  Holz- 
hobelmaschinen  mit  umlaufenden  Messern  (Diss.  Dresden 
1914). 

Bobbe:  Untersuchungen  iiber  die  bei  Hobelmaschinen  mit  um- 
laufenden Messern  auftretenden  Komponenten  (Diss.  Dres- 
den 1928). 

Sachsenberg:  Neuere  Forschungsergebnisse  auf  dem  Gebiet 
der  Holzbearbeitung  (Masch.-Bau  1928,  S.  1094). 

Beck:  Untersuchungen  an  einer  Dicktenhobelmaschine  (Z. 
Masch.-Bau  1932,  S.  182). 

Schlesinger:  Die  Ermittlung  des  Leistungsbedarfs  bei  Messer- 
wellen  fur  die  Holzbearbeitung  (Z.  Werkstattstechnik  1933, 
S.  128). 

J ahnert : Aus  dem  Schrifttum  uber  Holzbearbeitung  (Z.  Masch.- 
Bau  1935,  S.  31). 

Sachsenberg:  Zerspanen  von  Holz  (Z.  Masch.-Bau  1936, 
S.  261). 

Pause:  Die  Arbeitsgiite  schnellaufender  Holzhobel-  und  Fras- 
maschinen  (Z.  Holz  1938,  S.  503). 
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Drehzahl 

Bild  14.  Haft-  und  Haltekrafte  am  Messer  einer  Schlitzscheibe 
mit.  Keilbefestmunff  in  Abhangigkeit  von  der  Drehzahl. 


Funk:  Frasdornbriiche  als  Unfallursache  in  der  Holzindustrie 
(Priif. -Arbeit  der  Norddeutschen  Holzberufsgenossenschaft 

1939). 

Briine:  Untersuchungen  fiber  den  EinfluB  der  Faserrichtung 
auf  die  zur  Holzbearbeitung  erforderliche  Zerspanungsarbeit 
(Diss.  Dresden  1939). 

Haase-Dolling:  Neuzeitliche  Hobelmaschinen  (Z.  Holz  1940, 
S.  83). 

Pause:  Die  Antriebsleistungen  von  Holzhobelmaschinen  (Z. 
Holz  1943,  S.  54). 

Grammel:  Die  Erklarung  des  Problems  der  hohen  Spreng- 
festigkeit  umlaufender  Scheiben  (Ing.-Arch.  1947,  S.  1 — 4). 
Hagen:  Beurteilung  der  Werkstoffeignung  ffir  statische,  dyna- 
mische  und  thermische  Beanspruchung  auf  Grund  des  Ahn- 
lichkeitsprinzips  (Z.  Technik  1948,  S.  6 — 14). 
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Statistische  Grundlagen  der  Stichprobenpriifung  in  der 

Mengenfertigung1 . 

Von  Dr.  rer.  nat.  Gustav  Wagner,  Stuttgart. 


1.  Hundertprozentige  Priifung  und  Stichproben - 
priifung. 

Jede  Priifung  hat  den  Zweck,  die  Gtite  eines  Erzeug- 
nisses  an  bestimmten  Stellen  des  Fertigungsganges  zu 
liberwachen.  Die  einzelnen  Prufgange  sind  dabei  so  auf  die 
Fertigung  verteilt,  daB  die  Herstellungskosten  (Fertigungs- 
und  Priifkosten)  mit  der  geforderten  Giite  des  fertigen 
Erzeugnisses  in  Einklang  stehen.  Die  Entscheidung  ob  und 
wie  scharf  nach  einer  bestimmten  Fertigungsstufe  gepruft 
werden  soil,  ist  somit  eine  Frage  der  Wirtschaftlichkeit. 

Soil  die  Priifung  Sicherheit  dafur  geben,  daB  die  ge- 
priiften  Teile  hundertprozentig  den  gestellten  Forderungen 
entsprechen,  so  muB  hundertprozentig  gepruft  werden. 
Bei  alien  Priif ungen,  bei  denen  die  Priifkosten  einer  hundert- 
prozentigen  Priifung  nicht  mit  der  entsprechenden  Giite- 
steigerung  des  fertigen  Erzeugnisses  verbunden  sind,  ist 
die  hundertprozentige  Priifung  unwirtschaftlich.  Dies  trifft 
bei  vielen  in  den  Fertigungsgang  eingelegten  Zwischen- 
priif  ungen  zu.  Ganz  unmoglich  ist  die  hundertprozentige 
Priifung,  wenn  der  Priifgang  mit  einer  Zerstorung  der 
Priiflinge  verbunden  ist  (Dauerprufung,  Werkstoffpriifung) ; 
in  diesen  Fallen  kann  nur  stichprobenweise  gepruft  werden. 

Mit  der  Stichprobenpriifung  ist  naturgemafi  eine  gewisse 
Unsicherheit  verbunden.  Durch  die  Rechenverfahren  der 
Statistik  ist  es  aber  moglich,  diese  Unsicherheit  abzu- 
schatzen  und  umgekehrt  Stichprobenpriifplane  so  aufzu- 
stellen,  daB  sie  den  praktischen  und  wirtschaftlichen 
Belangen  gerecht  werden. 

2.  Die  Stichprobe. 

Unter  einer  Stichprobe,  oder  genauer  Zufallsstichprobe, 
versteht  man  eine  bestimmte  Anzahl  von  Teilen,  die  zu- 
fallig  aus  einer  gut  durchgemischten  Menge  herausgegriffen 
werden;  ihre  Entnahme  ist  also  keiner  GesetzmaBigkeit 
unterworfen,  so  daB  fur  jedes  Teil  der  Menge  die  gleiche 
Moglichkeit  besteht,  herausgegriffen  zu  werden.  Nur  unter 
dieser  Voraussetzung  ist  die  Stichprobe  kennzeichnend  fin- 
die  Gesamtheit,  aus  der  sie  entnommen  wurde,  und  nur 
dann  darf  der  statistische  SchluB  von  der  Gesamtheit  auf 
die  Stichprobe  und  umgekehrt  der  RiickschluB  von  der 
Stichprobe  auf  die  Gesamtheit  angewandt  werden.  Die 
Entnahme  der  Zufallsstichprobe  stellt  also  in  der  Praxis 
ein  gewisses  Problem  dar,  das  z.  B.  bei  der  FlieBband- 
fertigung  dadurch  gelost  werden  kann,  daB  in  unregel- 
maBigen  Zeitabstanden  Teilstichproben  aus  der  laufenden 
Fertigung  gegriffen  werden,  die  dann  zusammen  die  Zufalls- 
stichprobe bilden. 

Werden  aus  einem  Behalter  mit  sehr  vielen  guten  und 
schlechten  Teilen  mehrere  gleich  groBe  Stichproben  heraus- 
gegriffen und  wird  innerhalb  dieser  Stichproben  jeweils  der 
Anteil  der  schlechten  Teile  bestimmt,  so  stellt  man  fest, 
daB  die  AusschuBanteile  in  den  einzelnen  Stichproben  nicht 
gleich  groB  sind,  sondern  daB  sie  um  einen  bestimmten 
Mittelwert  schwanken.  Diese  Schwankungen  sind  die  Aus- 
wirkungen  des  Zufalls,  und  sie  bringen  eine  gewisse  Un- 
scharfe  in  die  Aussage  einer  Stichprobe  hinein.  Die  Haupt- 
aufgabe  der  Statistik  besteht  nun  darin,  diese  Unscharfe 
abzuschatzen  und  die  wirklichen  Sachverhalte  moglichst 
deutlich  herauszustellen. 

1  Auszugsweise  vorgetragen  auf  der  VDI-Tagung  ,,Messen  und 
Priifen  in  der  Mengenfertigung"  am  28.  u.  29.  9. 1950  in  Stuttgart. 


3.  Die  Wahrscheinlichkeit. 

Der  Begriff  ,, Wahrscheinlichkeit"  spielt  in  der  stati- 
stischen  Betrachtungsweise  eine  iiberragende  Rolle.  Durch 
die  Wahrscheinlichkeit  wird  der  Moglichkeit  des  Eintreffens 
eines  Ereignisses  ein  zahlenmaBiger  Ausdruck,  eine  Zahl 
zwischen  0 und  1 (0%  und  100%),  zugeschrieben.  Die  Wahr- 
scheinlichkeit 0 bedeutet  Nichteintreffen  und  die  Wahr- 
scheinlichkeit 1 (100%)  bedeutet  Sicherheit  des  Eintreffens 
des  betrachteten  Ereignisses. 

Werden  aus  einer  sehr  groBen  Teilemenge  mit  5%  Aus- 
schuB  100  Teile  als  Zufallsstichprobe  entnommen,  so  ist  die 
Wahrscheinlichkeit  P(m)  dafur,  daB  die  Stichprobe  m 
schlechte  Teile 
enthalt,  aus 
Bild  1 zu  ent- 
nehmen2.  Auf 
Grund  der  De- 
finition der 
Wahrscheinlich- 
keit kann  das 
Schaubild  auch 
folgendermaBen 
gedeutet  wer- 
den: Zieht  man 
aus  der  Menge 
mit  5%  Aus- 
schuB  viele 
gleich  groBe, 

100  Teile  um- 
fassende  Stich- 
proben, so  ent- 

halten  100  P (m)  % der  Stichproben  m schlechte  Teile. 

Da  die  Ergebnisse  statistischer  Berechnungen  stets 
Wahrscheinlichkeitsaussagen  sind,  fallt  es  dem  Nicht- 
eingeweihten  oft  schwer,  aus  diesen  Aussagen  praktischen 
Nutzen  zu  ziehen.  Es  soli  jedoch  an  Hand  einiger  einfacher 
Beispiele  gezeigt  werden,  wie  wichtig  diese  Ergebnisse  fur 

r1p>n  Pralr+ilr^r  sinH 


0,2 

P(T7l) 

0,15 

0,1 

005 


1 Z 3 ¥ 


6 7 8 9 10 


Bild  1.  Wahrscheinlichkeit  P ( m ) fur  das 
Auffinden  von  m AusschuBteilen  in  einer 
Stichprobe,  bestehend  aus  100  Teilen  aus 
einer  Menge  mit  5%  AusschuB. 


4.  RiickschluB  von  der  Stichprobe  auf  die  Gesamtheit. 

Da  die  Aussagen  von  Stichproben  Zufallsschwankungen 
unterworfen  sind,  liegt  die  Frage  nahe:  ,,Welcher  Riick- 
schluB  kann  aus  der  Stichprobenaussage  auf  die  Gesamt- 
heit gezogen  werden  ?“  — Die  Antwort  ist  aus  den  Kurven3 

2 P (m)  ergibt  sich  aus  der  binomischen  Verteilung 

p (m)  = / n \pm  (1  —p)n—m  ~ (pn)m  e~Pn 

\m  J m ! 

n = StichprobengroBe ; m = Anzahl  der  schlechten  Teile  inner- 
halb der  der  Stichprobe;  p = AusschuBanteil  in  der  Gesamtheit; 
e = Grundzahl  des  naturlichen  Logarithmus.  Die  Poissonsche 
Naherung  gilt  fiir  p ^ 0,1  = 10%. 

3 Die  Grenzkurven  ergeben  sich  aus  den  Bedingungen: 

m = n 

untere  Kurve:  = ^ ( w ) *”“  (1^)M_W 

m = c 
m — c 

obere  Kurve : ^ ( m ) **  ('~P) 

m = o 

wobei  5 die  Urteilssicherheit  bedeutet. 

Die  Gleichungen  lassen  sich  in  die  tabellierte  unvollstandige . 
Beta-Funktion  oder  die  F-Verteilung  transform ieren. 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


41.  Jg.,  Heft  7. 
Juli  1951. 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

Wagner,  Statistische  Grundlagen  der  Stichprobenprilfung  in  der  Mengenfertigung. 


271 


des  Schaubildes  in  Bild  2 zu  entnehmen,  in  dein  der  Aus- 
schuBanteil  der  Gesamtheit  gegen  den  AusschuBanteil  in 
der  Stichprobe  aufgetragen  ist  und  die  StichprobengroBe 
als  Parameter  an  den  Kurven  vermerkt  ist. 

Wiirde  z.  B.  innerhalb  einer  Stichprobe,  die  100  Teile 
umfaBt,  20%  AusschuB  festgestellt,  so  kann  auf  Grund 
dieser  Darstellung  gefolgert  werden:  „Mit  09%  Urteils- 
sicherheit (in  99  von  100  Fallen)  stammt  die  Stichprobe 
aus  einer  Menge,  die  zwischen  10  und  32%  schlechte  Teile 
enthalt.  Je  groBer  die  Stichprobe  gewahlt  wird,  um  so 
naher  riicken  die  Grenzen  fur  den  AusschuBanteil  der  Ge- 
samtheit zusammen,  und  bei  eingehender  Betrachtung  kann 
festgestellt  werden,  daB  die  Genauigkeit  der  Aussage  etwa 
mit  der  Quadratwurzel  aus  der  StichprobengroBe  zunimmt. 
Wird  die  Urteilssicherheit  kleiner  gewahlt  (95%,  90%, 
80%  . . .),  laBt  man  also  ein  grofieres  Risiko  gegen  Fehl- 
entscheidungen  zu,  so  riicken  die  zu  einer  bestimmten 
StichprobengroBe  gehorigen  Grenzkurven  naher  zusammen. 
Je  kleiner  also  das  Risiko  ist,  das  dem  statistischen  Riick- 
schluB  zugrunde  gelegt  wird,  je  groBer  also  die  Urteils- 
sicherheit sein  soil,  desto  unscharfer  wird  die  Aussage. 

Fur  die  Teileprufung,  bei  der  im  allgemeinen  mit  klei- 
neren  AusschuBzahlen  zu  rechnen  ist,  ist  vor  allem  die 
linke  untere  Ecke  des  Schaubildes  in  Bild  2 wichtig.  Der 
Bereich  kleiner  AusschuBzahlen  ist  daher  in  Bild  3 nach 
dem  Vorschlag  von  L.  Kuttner  (2)  in  iibersichtlicherer 
Form  dargestellt4.  In  diesem  Schaubild  sind  die  Fehler- 
grenzen  der  Gesamtheit  gegen  den  Umfang  der  Stichprobe 
aufgetragen.  Die  an  den  parallelen  Linien  angeschriebenen 
Zahlen  bedeuten  die  Anzahl  der  schlechten  Teile  innerhalb 
der  Stichprobe. 

Werden  in  einer  Stichprobe,  die  200  Teile  umfaBt,  5 
schlechte  Teile  festgestellt,  so  liest  man  aus  der  Darstellung 
ab.  ,,Mit  99%  Urteilssicherheit  stammt  die  vorliegende 
Stichprobe  aus  einer  Gesamtheit  mit  mindestens  0,55, 
hochstens  aber  7%  AusschuB."  Aus  Bild  3 folgt  ferner,  daB 


4 Die  Grenzkurven  ergeben  sich  aus  den  Bedingungen: 

m — c — l 

untere  Grenze : — ~ e— pn 

2 

m — o 


obere  Grenze: 


- - (p  n)m 

m ! 


m — o 

Diese  Gleichungen  sind  durch  die  tabellierte  y-’-Verteilung 
zu  ersetzen. 


1/rMss/cfterfre/f  $$% 

untere  ffrenze obere  Orenze 

Bild  3.  RiickschluB  von  der  Stichprobe  auf  die  Gesamtheit. 
Urteilssicherheit  99%.  ( Voraussetzung : Gesamtheit  zehnmal 
groBer  als  Stichprobe.) 

die  obere  Grenze  des  AusschuBanteils  stets  einen  endlichen, 
von  Null  verschiedenen  Wert  annimmt,  selbst  dann,  wenn 
in  sehr  groBen  Stichproben  kein  fehlerhaftes  Teil  gefunden 
wird.  Beobachtet  man  z.  B.  in  einer  Stichprobe,  die  1000 
Teile  umfaBt,  kein  schlechtes  Teil,  so  stammt  sie  mit  99% 
Sicherheit  aus  einer  Gesamtheit  mit  hochstens  0,5%  Aus- 
schuB. Die  Rechnung  bestatigt  also  die  selbstverstandliche 
Tatsache,  daB  eine  Stichprobenprufung  niemals  Sicherheit 
dafur  geben  kann,  daB  die  geprufte  Menge  in  ihrer  Gesamt- 
heit hundertprozentig  gut  ist. 

5.  Stichprobenverfahren  fur  die  Guteuberwachung 
in  der  Mengenfertigung. 

a)  Die  Forderungen  an  den  Stichprobenpriifplan. 

Da  das  ,,Messen‘‘,  d.  li.  die  Feststellung  des  IstmaBes,  bei 
der  Mengenfertigung  zeitraubend  und  teuer  ist,  wird  die 
Gute  der  Teile  meist  mit  Grenzlehren  beurteilt,  also 
^gepriift".  Es  muB  jedoch  betont  werden,  daB  das  ,,Messen" 
dem  ,,Prufen  auch  statistisch  betrachtet  uberlegen  ist, 
daB  also  auf  Grund  einer  kleinen  Anzahl  von  ,,MeBwerten" 
bessere  Ruckschliisse  auf  die  Gesamtheit  der  Teile  ge- 
macht  werden  konnen  als  auf  Grund  der  ,,Prufung"  einer 
Stichprobe  desselben  Umfanges.  Die  Auswertung  der  MeB- 
ergebnisse  ist  jedoch  ungleich  schwieriger  als  die  Hand- 
habung  der  Prufergebnisse.  Fur  die  folgenderi  Betrach- 
tungen  wird  daher  vorausgesetzt,  daB  jedes  Stuck  innerhalb 
der  Stichprobe  nur  ,,gepruft"  wird.  Es  wird  also  festgestellt, 
ob  das  einzelne  Teil  ,,gut"  oder  ,,schlecht"  ist,  ob  z.  B.  ein 
bestimmtes  MaB  innerhalb  oder  auBerhalb  der  Toleranz- 
grenzen  liegt.  An  Hand  des  Ergebnisses  der  Stichproben- 
prufung  muB  dann  entschieden  werden,  ob  die  ganze  an- 
gelieferte  Menge  ,,gut",  also  annehmbar,  oder  „schlecht", 
also  abzulehnen  ist.  Um  eine  solche  Entscheidung  treffen 
zu  konnen,  muB  von  vornherein  festgelegt  sein,  welche 
Mengen  als  ,,gut"  und  welche  Mengen  als  ,,schlecht‘‘  be- 
trachtet werden  sollen.  Diese  Festsetzung  ist  kein  stati- 
stisches  Problem;  sie  muB  vom  praktischen  und  wirtschaft- 
lichen  Standpunkt  aus  getrotfen  werden  und  wird  zweck- 
maBig  zwischen  Hersteller  und  Abnehmer  (Kunde  oder 
nachste  Fertigungsstufe)  vereinbart. 

Als  Beispiel  wird  angenommen,  daB  die  obere  Grenze  des 
zulassigen  AusschuBanteils  einer  Teilemenge  auf  px  = 5% 
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fi0  = durchscfw.  AusschuB  - 
antei/  der  Fertigung 
a = Erzeugerrisiko 
ji7=  Obere  Grenze  des  zulds- 
s/gen  AusschuBantei/s 

6 = Verbraucherrtsiko 


■idea ter  Prufplan 
(JOOVoige  Prufung) 


1-2  3 5 6 7%  8 

Po  Pi 

Ausschu Banted  in  der  angef/eferten  Merge 

Bild  4.  Kennlinie  des  idealen  und  wirklichen  Stichprobenpriif- 
plans  (Hersteller-  und  Abnehmerrisiko) . 


festgelegt  ist.  Mengen  mit  weniger  als  5%  AusschuB  sind 
somit  ,,gut"  und  solche  mit  mehr  ,,schlecht".  Ein  idealer 
Prufplan  miiBte  also  den  in  Bild  4 dargestellten  Kenn- 
linienverlauf  haben,  d.  h.  alle  Mengen  mit  weniger  als  5% 
AusschuB  miiBten  mit  Sicherheit  {Wahrscheinlichkeit 
100%)  angenommen  und  alle  Mengen  mit  mehr  als  5% 
AusschuB  miiBten  mit  der  Wahrscheinlichkeit  0%  an- 
genommen, also  stets  abgelehnt  werden.  Eine  derart  scharfe 
Trennung  zwischen  guten  und  schlechten  Mengen  ist  jedoch 
mitkeinem  Stichprobenschema,  sondern  nur  durch  hundert- 
prozentige  Prufung  zu  erreichen. 

Neben  dieser  idealen  Priifplankennlinie  ist  in  Bild  4 die 
Kennlinie  eines  wirklichen  Stichprobenpriifplans  ein- 
gezeichnet.  Aus  dem  Verlauf  der  Kurve  geht  hervor,  daB 
nicht  alle  Mengen,  deren  AusschuB  px  — 5%  ubersteigt, 
abgelehnt  werden,  sondern  daB  eine  kleine  Wahrscheinlich- 
keit dafiir  besteht,  daB  auch  solche  Mengen  angenommen 
werden. 

Andererseits  werden  nicht  alle  Mengen,  die  weniger  als 
5%  AusschuB  enthalten,  angenommen.  Die  Wahrscheinlich- 
keit fur  die  Annahme  von  Mengen  mit  p = 3%  AusschuB 
betragt  z.  B.  nur  50%,  d.  h.  unter  100  Mengen,  die  mit 
genau  3%  AusschuB  zur  Prufung  kommen,  werden  durch- 
schnittlich  50  Mengen  durch  die  Stichprobenpriifung  ,,gut" 
beurteilt  und  angenommen,  wahrend  die  restlichen  als 
,,schlecht"  abgelehnt  werden.  Je  geringer  der  Ausschu  B- 
anteil  in  der  angelieferten  Menge  ist,  desto  groBer  wird  die 
Wahrscheinlichkeit  fur  ihre  Annahme  durch  die  Stich- 
probenprufung. 

Aus  diesen  Betrachtungen  folgt,  daB  die  Stichproben- 
priifung  grundsatzlich  mit  2 Fehlern  behaftet  ist: 

1.  Nicht  alle  ,, guten"  Mengen  (p  < px)  werden  an- 
genommen. Ein  MaB  fur  die  Anzahl  der  Fehlentscheidungen 
ist  die  Flache  oberhalb  der  Kurve  zwischen  den  Abszissen  0 
und  px  bis  zur  Ordinate  100% . Diese  Fehlurteile  sind  da- 
durch  bedingt,  daB  aus  an  und  fur  sich  ,,  guten"  Mengen  so 
schlechte  Stichproben  gezogen  werden,  daB  die  Mengen 
,,schlecht"  beurteilt  werden. 

2.  Nicht  alle  ,, schlechten"  Mengen  (p  > px)  werden  ab- 
gelehnt. Ein  MaB  fur  die  Anzahl  dieser  Fehlentscheidungen 
ist  die  Flache  unter  der  Kurve  zwischen  p — px  und  p = 
100%.  Diese  Fehlurteile  kommen  dadurch  zustande,  daB 
aus  den  an  und  fur  sich  ,, schlechten"  Mengen  zufallig  so 
gute  Stichproben  gezogen  werden,  daB  die  Mengen  ,,gut" 
beurteilt  werden. 

Der  1.  Fehler  ist  das  Risiko,  das  der  Hersteller  bei  der 
Stichprobenpriifung  eingeht,  der  2.  Fehler  ist  das  Risiko 
des  Abnehmers.  Damit  diese  Risiken  in  ertraglichen  Grenzen 
gehalten  werden,  ist  es  notwendig,  auBer  der  bereits  fest- 
gelegten  oberen  Grenze  px  des  zulassigen  AusschuBanteils 
3 weitere  Forderungen  an  die  Stichprobenpriifung  zu 


stellen,  um  damit  den  Verlauf  der  Priifplankennlinie  fest- 
zulegen: 

a)  Der  Abnehmer  fordert,  daB  die  zur  oberen  Grenze  (px) 
des  zulassigen  AusschuBanteils  gehorige  Annahmewahr- 
scheinlichkeit  einen  im  voraus  festgelegten  kleinen  Wert  ft 
nicht  ubersteigt,  daB  also  nur  ein  geringer  Prozentsatz  der 
schlechten  Mengen  angenommen  wird.  In  Anlehnung  an 
das  amerikanische  Schrifttum  wird  f3  mit  Abnehmer- 
risiko bezeichnet,  wenn  diese  Benennung  auch  nicht  ganz 
zutreffend  ist. 

b)  Der  Hersteller  kann  auf  Grund  seiner  Erfahrung  den 
durchschnittlichen  AusschuBanteil  pQ  bei  der  Fertigung 
angeben.  Ist  p0  groBer  als  der  hdchstzulassige  AusschuB- 
anteil p1}  so  ist  die  Mehrzahl  aller  gefertigten  Mengen 
schlecht.  In  diesem  Fall  wird  also  eine  Stichprobenpriifung, 
durch  welche  die  ab  und  zu  anfallenden  schlechten  Mengen 
von  den  guten  getrennt  werden  sollen,  praktisch  wenig 
niitzen.  Der  GroBe  p0  muB  daher  die  Beschrankung  p0  < px 
auferlegt  werden,  d.  h.  die  Stichprobenpriifung  ist  nur 
dann  anzuwenden,  wenn  die  Fertigung  in  der  Mehrzahl 
gute  Mengen  liefert. 

c)  Da  der  Hersteller  das  groBte  Interesse  daran  hat,  daB 
fast  alle  Mengen  mit  p0%  AusschuB  bei  der  Stichproben- 
priifung  gut  beurteilt  werden,  muB  er  vom  Prufplan  for- 
dern,  daB  die  Annahmewahrscheinlichkeit  fur  solche 
Mengen  mindestens  (1 — a),  die  Wahrscheinlichkeit  fur  ihre 
Ablehnung  also  hochstens  a betragt.  a heiBt  Hersteller- 
risiko. 

Durch  die  4 Forderungen  />0,  a;  plt  ft  ist  der  Verlauf  der 
Priifplankennlinie  und  damit  die  Priifsicherheit  festgelegt. 
Sie  sind  auBer  der  Bedingung  pQ  < px  keiner  Beschrankung 
unterworfen  und  konnen  theoretisch  beliebig  klein  gewahlt 
werden.  Je  kleiner  die  Risiken  a und  p festgelegt  werden 
und  je  naher  px  an  p0  heranriickt,  desto  steiler  verlauft  die 
Priifplankennlinie  und  desto  groBer  werden  die  Stich- 
proben und  damit  die  Priifkosten.  Fur  die  praktische  An- 
wendung  ist  es  vorteilhaft,  die  GroBen  a und  (3  fur  alle  vor- 
kommenden  Falle  gleich  zu  halten,  dadurch  wird  die  Be- 
rechnung  der  Priifplane  erleichtert  und  die  Auswahl  des 
geeigneten  Stichprobenplans  kann  an  Hand  eines  einfachen 
Schemas  (Tabelle  1)  erfolgen. 


Tabelle  1.  Schema  zur  Auswahl  der  Stichprobenpriifplane 
(Herstellerrisiko  a = 10% ; Abnehmerrisiko  ft  = 5%). 


hochst- 

zulass. 

AusschuB- 

anteil 

Pi  (%) 

mittlerer  AusschuBanteil  bei  der  Fertigung  p0 

(%) 

^0,1 

0,1-0, 2 

0,2-0, 4 

0, 4-1,0 

1-2 

2-5 

5-10 

0,5 

Ia 

lb 

100% 

100% 

100% 

100% 

100% 

1 

Ila 

Ila 

lib 

100% 

100% 

100% 

100% 

5 

Ilia 

Ilia 

Ilia 

Ilia 

Illb 

100% 

100% 

25 

IV  a 

IV  a 

IV  a 

IV  a 

• IV  a 

IV  a 

IVb 

(Ia  bis  IVb:  Kurzzeichen  fur  die  Stichprobenpriifplane. 
100%  : 100  %ig  prufen  und  schlechte  Teile  aussortieren.) 


Obwohl  die  statistische  Berechnung  der  Priifplane  auf 
der  Grundlage  der  4 Parameter  (p0,  a ; pv  ft)  die  bereits  von 
A.  Wald  (3)  und  H.  Enters  (4)  angewandt  wurden,  um- 
fangreicher  als  bei  anderen  Parametersystemen  (5,  6,  7)  ist, 
haben  diese  KenngroBen  den  Vorteil,  daB  sie  den  prak- 
tischen  Belangen  angepaBt  sind  und  vom  Betriebsmann 
ohne  Schwierigkeit  beurteilt  werden  konnen.  Die  Kenn- 
linien  der  durch  Tabelle  1 festgelegten  Priifplane  (Bild  5) 
sind  unabhangig  vom  Umfang  der  zur  Prufung  ange- 
lieferten Menge  (Anlieferungsstiickzahl) ; es  werden  also 
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Bild  5.  Kennlinien  der  Stichprobenprufplane  la  bis  IV b. 

kleme  und  groBe  Mengen  mit  gleicher  Scharfe  und  Sicher- 
heit  gepriift. 

Wie  aus  den  Kennlinien  und  aus  Tabelle  1 zu  entnehmen 
ist,  setzen  die  Priifplane  la  bis  IVa  einen  geringeren  Aus- 
schuB  bei  der  Fertigung  voraus  als  die  entsprechenden 
>>&  gekennzeichneten  Plane.  Die  genaue  Angabe  des 
AusschuBanteils,  der  bei  der  Fertigung  anfallt,  wird  im 
allgemeinen  schwierig  sein,  zumal  mit  mehr  oder  weniger 
groBen  Streuungen  zu  rechnen  ist.  Es  wird  also  z.  B.  nicht 
immer  entschieden  werden  konnen,  ob  die  Fertigung  we- 
niger als  0,1%  oder  0,1  bis  0,2%  AusschuB  liefert.  In 
solchen  Fallen  ist  es  zweckmaBig,  zunachst  mit  geringerem 
Aufwand,  also  nach  Priifplan  la  zu  priifen  und  zu  ver- 
folgen,  ob  bei  der  Stichprobenprufung  nicht  zu  viele  an  und 
fur  sich  gute  Mengen  mit 


aus  getroffen  werden.  Ubersteigt  die  hundertprozentige 
Priifung  und  das  Verlesen  der  schlechten  Mengen  die  Ge- 
stehungskosten  der  Teile,  so  werden  sie  weggeworfen, 
andern falls  ist  das  Aussortieren  der  AusschuBteile  un- 
erlaBlich. 

AuBer  diesen  einfachen  Stichprobenpriifplanen  lassen 
sich  natiirlich  auch  Stichprobenverfahren  berechnen,  bei 
denen  mehrere  Stichproben  hintereinander  entnommen 
werden,  bis  das  Urteil  ,,gut"  oder  ,,schlecht"  gefallt  wird. 
Bei  der  Teilepriifung  haben  sich  die  doppelten  Stich- 
proben besonders  gut  bewahrt,  wobei  die  Priifung  nach 
dem  auf  S.  274oben angegebenen  Schema  durchgefiihrt  wird. 

Aus  der  angelieferten  Menge  werden  also  n±  Teile  ent- 
sprechend  Tabelle  3 als  1.  Stichprobe  entnommen  und  die 
Zahl  der  darin  enthaltenen  AusschuBteile  bestimmt.  Ist 
diese  Zahl  ^ clt  so  ist  die  Menge  „gut“,  ist  sie  jedoch  > c2, 
so  ist  die  Menge  „schlecht“.  Liegt  die  Anzahl  der  schlechten 
Teile  zwischen  cx  und  c2>  so  hat  die  Menge  noch  die  Aussicht 
bei  der  2.  Stichprobe,  deren  Umfang  doppelt  so  groB  ist 
(' n2  ~ % ni)>  beurteilt  zu  werden.  Ist  namlich  die 

Gesamtzahl  der  AusschuBteile  aus  der  1.  und  2.  Stichprobe 
<:  c2,  so  ist  die  Menge  „gut“,  wird  aber  c2  iiberstiegen,  so  ist 
sie  ,,schlecht“. 

Aus  dieser  Priifvorschrift  folgt,  daB  die  Anzahl  der  zu 
priifenden  Teile  entweder  n±  oder  (%  + n2)  Teile  betragt, 

5 Die  fiir  endliche  N gultige  hypergeometrische  Verteilung 
wurde  durch  die  von  P.  P.  Coggins  (8)  angegebene  Naherung 
ersetzt  und  die  Tabellenwerte  aus  dem  Gleichungssystem 


-2 


p 


■X 

m — o 


P\  N 

m 


n \P1N—m 


weniger  als  0,5%  AusschuB 
,,schlechP‘  beurteilt  werden. 
Trifft  dies  jedoch  zu,  so  muB 
auf  Priifplan  lb  iibergegan- 
gen  werden. 

b)  Die  Stichproben- 
verfahren. 

Fiir  die  einfache  Stich- 
probenprufung liefert  die 
statistische  Rechnung  zu  je- 
der  Anlieferungsstiickzahl  N 
die  StichprobengroBe  n und 
die  Annahmezahl  c (Tabelle 
2)5.  Die  Zahl  c gibt  an,  wie- 
viel  schlechte  Teile  innerhalb 
der  Stichprobe  n unter  Be- 
riicksichtigung  der  Forderun- 
gen  an  den  Priifplan  zulassig 
sind.  Die  Priifung  erfolgt  also 
nach  folgender  Vorschrift  : 
Entnahme  der  Stichprobe  n. 
Ist  die  Anzahl  der  schlechten 
Teile  5^  c,  so  ist  die  Menge 
,,gut",  ist  sie  > c,  so  ist 
die  Menge  ,,schlecht“. 

Die  Entscheidung,  wie  die 
schlechten  Mengen  weiter- 
zubehandeln  sind,  muB  vom 
wirtschaftlichen  Standpunkt 


ermittelt. 

Tabelle  2.  Einfache  Stichprobenprufplane. 


hochst- 

zulass. 

Aus- 

schuB- 

anteil 

% 

Be- 

zeich- 

nung 

der 

Pruf- 

plane 

Anlieferungsstiickzahl  N 

^200 

201-500 

501-1000 

1001-2000 

• 2001-5000 

5001-10000 

>10000 

la 

n 100% 

450 

650 

780 

1150 

1500 

1500 

0,5 

c 

1 

1 

1 

2 

3 

3 

lb 

n 100% 

100% 

100% 

1400 

2300 

2700 

3600 

c 

4 

7 

9 

11 

II  a 

n 100% 

325 

390 

570 

- 740 

750 

750 

1,0 

c 

1 

1 

2 

3 

3 

3 

II  b 

n 100% 

100% 

700 

1000 

1450 

1600 

1800 

c 

4 

6 | 

9 

10 

11 

Ilia 

n 80 

115 

150 

150 

150 

150 

150 

5,0 

c 1 

2 

3 

• 3 

3 

3 

3 

Illb 

n 140 

230 

290 

325 

360 

360 

360 

c 4 

7 

9 

10 

11 

11 

11 

IVa 

n 30 

30 

30 

30 

30 

30 

30 

25 

c 3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

IVb 

n 58 

65 

72 

72 

72 

72 

72 

c 9 

10 

11 

11 

11 

11 

11 

i i 

Beispiel : N = 3000  Teile  sollen  nach  Ilia  gepriift  werden.  Es  werden  n = 150  Teile  ent- 
nommen. Ist  die  Anzahl  der  schlechten  Teile  in  dieser  Stichprobe  ^ 3,  so  ist  die  Menge  N gut- 
ist  die  Zahl  der  schlechten  3,  so  ist  die  Menge  N schlecht. 
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Menge 


hochst-  Be- 
zulass.  zeich- 


anteil  Priif- 
% plane 


Priifung  der  Stichprobe  nx 


Anzahl  der  schlechten  Teile 


> clt  aber  < c2 


Priifung  der  zweiten  Stich- 
probe n2  = 2 nl 


Gesamtzahl  der  schlechten  Teile 
aus  be i den  Stichproben 


Tabelle  3.  Doppelte  Stichprobenprufplane. 


Anlieferungsstuckzahl  N 


<200  201-500  501-1000  1001-2000  2001-5000  5001-10000  >10000 


^ J Menge 

< H jjSchlecht‘ 


ni 

350 

450 

510 

560 

580 

600 

la 

cx  100% 

0 

0 

0 

0 

0 

0 





1020 

1120 

1160 

1200 

— 

— 

3 

3 

3 

3 

»i 

350 

450 

510 

880 

1200 

1250 

Tb 

c,  100% 

0 

0 

0 

1 

2 

2 

w., 



— 

1020 

1760 

2400 

2500 

G 

— 

— 

3 

7 

10 

10 

nx  160 

225 

260 

280 

300 

300 

300 

Ila 

cx  0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

n.>  — 



520 

560 

600 

600 

600 

c2  - 

— 

3 

3 

3 

3 

3 

nx  160 

225 

260 

430 

600 

610 

- 625 

lib 

cx  0 

0 

0 

1 

2 

2 

2 

»«  — 



520 

860 

1200 

1220 

1250 

— 

3 

7 

10 

10 

10 

n . 55 

60 

60 

60 

60 

60 

60 

Ilia 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

n2  110 

120 

120 

120 

120 

120 

120 

c2  3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

n x 55 

90 

120 

125 

125 

125 

125 

. ITIb 

cx  0 

1 

2 

2 

2 

2 

2 

n2  110 

180 

240 

250 

250, 

250 

250 

c2  3 

7 

10 

10 

10 

10 

10 

nx  12 

12 

12 

12 

12 

12 

12 

IV  a 

cx  0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

n2  24 

24 

24 

24 

24 

24 

24 

c2  3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

nx  24 

24 

24 

24 

24 

24 

24 

IVb 

ci  2 

2 

2 

. 2 

2 

2 

2 

nt  48 

48 

48 

48 

48 

48 

48 

c 2 10 

10 

10 

10 

10 

10 

10 

(1st  lceine  Stichprobe  n2  angegeben,  so  ist  an  ihrer  Stelle  der  Rest  der  Menge  zu  priifen.) 


also  fur  eine  bestimmte  An- 
lieferungsstuckzahl nicht  von 
vornherein  angegeben  werden 
kann.  Sie  hangt  ab  von  der 
Giite  der  Menge  — sehr  gute 
und  sehr  schlechte  Mengen 
werden  auf  Grund  der  Aus- 
sage  der  ersten  Stichprobe  be- 
urteilt  — - und  von  den  Aus- 
wirkungen  des  Zufalls.  Da  die 
statistische  Rechnung  aber 
das  Gesetz  des  Zufalls  be- 
herrscht,  kann  die  ,,durch- 
schnittliche  Stichproben- 
groBe“  in  Abhangigkeit  vom 
AusschuBanteil  der  angelie- 
ferten  Menge  angegeben 
werden. 

In  Bild  6 ist  das  Verhaltnis 
der  durchschnittlichen  Stich- 
proben groBe  n*  der  doppelten 
Stichprobenprufplane  zur 
gleichbleibenden  Stichpro- 
bengroBe  n der  einfachen 
Priifplane  dargestellt.  Die  Er- 
sparnis  an  Priif  kosten  bei  An- 
wendung  der  doppelten  Stich- 
probenpriifung  hangt  also  ab 
von  der  angelieferten  Giite 
und  betragt  im  Durchschnitt 
etwa  25% . Dieser  Vorteil 
der  doppelten  Stichproben- 
priifung  muB  jedoch  durch 
groBere  organisatorische 
Schwierigkeiten  erkauft  wer- 
den. Die  Stichprobentabelle 
wird  uniibersichtlicher,  die 
Priifanleitung  verwickelter 
und  die  Priifzahl  liegt  nicht 
fest,  was  sich  insbesondere 
bei  der  Vorberechnung  des 
Stiicklohnes  nachteilig  aus- 
wirkt. 

Die  Unterteilung  der  ein- 
fachen Stichprobe  kann  iiber 
die  doppelte  Stichprobe  hin- 
aus  noch  weiter  durchgefiihrt 
werden.  Wahlt  man  dabei  die 
Teilstichproben  nlt  n2,  na  ... 
immer  kleiner,  so  ergibt  sich 
schlieBlich  der  von  A.  Wald 
(3)  entwickelte  Folgetest 
(Sequentialtest).  Bei  die- 
sem  Verfahren  liegt  die  Stich- 
probengroBe  nicht  von  vorn- 
herein fest;  die  Anzahl  der  zu 
priifenden  Teile  ergibt  sich 
erst  im  Laufe  der  Priifung. 
Die  Teile  werden  nacheinan- 
der  gepriift  und  die  Ergebnisse 
zweckmaBig  in  einem  graphi- 
schen  Priifplan  festgehalten, 
in  dem  in  Abszissenrichtung 
die  laufende  Nummer  der  Be- 
obachtung  und  in  Ordinaten- 
richtung  die  Anzahl  der  be- 
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obachteten  sclilechten  Teile  aufgetragen  werden.  Die 
Zeichenebene  ist  durch  ein  Parallelenpaar  in  3 Zonen  ein- 
geteilt : 

1.  Zone  „Annahme"  (Menge  ,,gut"), 

2.  Zone  „Ablehnung"  (Menge  „schlecht")  und 

3.  indifferente  Zone. 

Die  Steigung  und  der  gegenseitige  Abstand  der  Geraden 
folgen  aus  der  Rechnung,  der  die  GroBen  p0,  a;  plt  p zu- 
grundeliegen6.  In  Bild  7 ist  der  graphische  Priifplan  Ilia 
nut  dem  Ergebnis  einer  Priifung  eingezeichnet.  Die  ersten 
39  beobachteten  Teile  sind  gut;  das  40.  Teil  ist  schlecht,  es 
erfolgt  also  ein  Sprung  des  Beobachtungspunktes  in  Ordi- 
natenrichtung.  Das  41.  bis  73.  Teil  ist  wieder  gut,  wahrend 
led  Nr.  74  schlecht  ist  (erneuter  Sprung  in  Ordinaten- 
richtung).  Die  Teile  mit  den  Nummern  75  bis  133  sind 
wieder  gut,  134  schlecht  und  alle  folgenden  gut.  Das  Prfif- 
ergebnis  des  190.  Teils  liegt  in  der  Annahmezone,  die 
Priifung  wird  beendet  und  die  Menge  ist  „gut".  Aus  diesem 
Beispiel  geht  hervor,  daB  die  Zahl  der  gepriiften  Teile  von 
den  Ergebnissen  der  Einzelbeobacht ungen  abhangt.  Die 
Priifung  nach  diesem  Folgetest  ergibt  im  Durchschnitt 
etwa  40%  bis  50%  Prfifkostenersparnis  gegeniiber  der  ein- 
faclien  Stichprobenpriifung.  Der  organisatorische  Aufwand 
ist  bei  diesem  bestechenden  Verfahren  jedoch  groB. 

c)  Unterschied  zwisclien  prozentualen  und  stati- 
stisch  berechneten  einfachen  Stichprobenprfif- 
planen. 

Urn  die  Notwendigkeit  der  statistischen  Berechnung  von 
Prtifplanen  zu  veranschaulichen,  sind  in  Bild  8 die  Kenn- 
linien  eines  prozentualen  Stichprobenprfifplanes  dargestellt. 
Die  Priifung  erfolge  dabei  nach  folgender  Vorschrift: 

Aus  der  angelieferten  Menge  werden  5%  als  Stichprobe 
entnommen.  Sind  alle  Teile  innerhalb  der  Stichprobe  gut, 
so  wird  die  Menge  angenommen.  Wird  jedoch  innerhalb 
der  Stichprobe  ein  schlechtes  Teil  (oder  mehrere)  vor- 
gefunden,  so  ist  die  Menge  ,, schlecht". 

Aus  Bild  8 folgt  die  fur  den  Laien  iiberraschende  Tat- 
sache,  daB  die  Scharfe  der  Priifung  mit  wachsender  An- 
lieferungsstiickzahl  zunimmt.  Die  zum  Verbraucherrisiko 
P = 5%  gehorige  obere  Grenze  des  zulassigen  AusschuB- 
anteils  ist  sehr  stark  von  der  Anlieferungsstiickzahl  N ab- 
hangig.  Sie  betragt  px  = 58%  fur  N = 100  und  n = 5; 

Pi  = 5>8%  fhr  N = 1000  und  n = 50  und  px  = 0,58%  fur 
N = 10000  und  n = 500.  Kommt  eine  Menge  mit  4% 
AusschuB  zur  Priifung,  so  wird  sie  mit  81%  Wahrscheinlich- 
keit  angenommen,  wenn  N = 100,  mit  13%,  wenn  N = 
1000  und  praktisch  mit  Sicherheit  abgelehnt,  wenn  N = 
10000.  Die  - Wahrscheinlichkeit  fiir  die  Annahme  einer 
schlechten  Menge  ist  also  urn  so  groBer,  je  kleiner  die  An- 

,,  6 A-  Wald  (3)  sind  die  Gleichungen  der  Grenzlinien: 

Gegen  die  Zone  ,,Annahme“: 
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Gegen  die  Zone  ,,AbIehnung“  ; 
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Hierbei  bedeuten  m die  Anzahl  der  beobachteten  schlechten 
Teile  und  n die  laufende  Nummer  der  Beobachtung. 


lieferungsstuckzahlen  sind.  Man  rnuB  sich  fiber  die  Folgen 
einer  derartigen  Priifung  im  klaren  scin! 

Legt  man  die  fur  N = 10000  und  n = 500  geltende  Prfif- 
plankennlinie  einer  statistischen  Berechnung  zugrunde 
und  fordert  man,  daB  dieser.  Kennlinienverlauf  fiir  jede 
beliebige  Anlieferungsstiickzahl  gelten  soli,  so  ergibt  die 
Rechnung  die  in  Bild  9 (Seite  276)  dargestellten  Stich- 
probengroBen.  . 

Fiir  Mengen  mit  N < 10000  sind  die  berechneten  Stich- 
proben  groBer  und  fiir  N > 10000  kleiner  als  die  prozen- 
tualen. Die  beiden  Kurven  haben  nicht  nur  verschiedene 
Ordinaten,  sondern  auch  verschiedene  Kriimmungen.  Die 
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Bild  6.  Verhaltnis  der  durchschnittlichen  StichprobengroBe  n* 
der  doppelten  Stichprobenpriifung  zur  konstanten  Stichproben- 
groBe  n der  einfachen  Priifplane. 
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Bild  9.  StichprobengroBe  des  statistisch  berechneten  und  des 
prozentualenv  Priifplans. 

statistisch  berechnete  Kurve  steigt  bei  kleinen  Anliefe- 
rungsstiickzahlen  steil  an,  nahert  sich  aber  rasch  einem 
Grenzwert. 

4.  Zusammenfassung. 

Durch  statistische  Berechnungen  lassen  sich  Stich- 
probenverfahren  angeben,  die  den  praktischen  und  wirt- 
schaftlichen  Erfordernissen  angepaBt  werden  konnen.  Da 
die  Sicherheit  der  Stichprobenpriifung  bei  entsprechendem 
Aufwand  an  Priifkosten  beliebig  hoch  gewahlt  werden 
kann,  vermag  sie  in  vielen  Fallen  die  hundertprozentige 
Priifung  in  der  Teilefertigung  zu  ersetzen. 

Die  Betriebsstatistik  zeigt,  daB  selbst  bei  hundert- 
prozentiger  Priifung  infolge  Unachtsamkeit  undErmiidung 
des  Priifpersonals  im  Durchschnitt  einige  Promille  Aus- 
schuB  unbemerkt  durch  die  Priifung  schliipfen.  Es  bedeutet 
also  kein  sehr  groBes  Risiko,  wenn  die  Priifplane  la  und  lb 
an  Stelle  der  hundertprozentigen  Priifung  eingesetzt  werden. 

Die  Auswahl  der  Stichprobenpriifplane  an  Hand  eines 
geeigneten  Schemas  {Tabelle  1)  zwingt  den  Betriebsmann 
dazu,  die  Scharfe  der  Priifung  zahlenmaBig  festzulegen. 


Dadurch  werden  ,,Gefiihl“  und  ,,Erfahrung“  weitgehend 
aus  der  Stichprobenpriifung  ausgeschaltet. 

Die  in  den  Tabellen  2 und  3 aufgefiihrten  Stichproben- 
groBen . sollen  dem  Priifingenieur  als  Unterlage  fiir  die 
Planung  dienen.  Zur  Vereinfachung  der  Stichproben- 
tabellen  sind  kleine  Veranderungen  im  Stichprobenumfang 
zulassig,  da  sie  die  Priifsicherheit  nur  unwesentlich  be- 
einflussen . 

Die  Entscheidung,  ob  die  einfache  Oder  doppelte  Stich- 
probenpriifung eingefiihrt  werden  soil,  ist  in  erster  Linie 
abhangig  vom  Stand  der  Ausbildung  des  Priifpersonals. 
Sind  gutgeschulte  Krafte  vorhanden,  so  kann  die  doppelte 
Stichprobenpriifung  angewandt  werden;  es  werden  dabei 
etwa  25%  Priifkosten  eingespart.  Geringere  Anspriiche  an 
die  Organisation  und  an  die  Zuverlassigkeit  des  Personals 
werden  bei  der  einfachen  Stichprobenpriifung  gestellt. 

Es  ist  anzustreben,  daB  derartige  Stichprobentabellen 
mit  genau  definierter  Sicherheit  genormt  werden,  um 
Lieferungsfragen  zwischen  Hersteller  und  Abnehmer 
leichter  klaren  zu  konnen. 
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Hartloten  mit  Schutzgas  im  Durchlaufofen 

Von  E.  P.  Kuhlmann,  Augsburg. 


Der  nachfolgende  Aufsatz  soil  die  Anwendungsmoglichkeiten 
des  Hartlotens  kleiner  Teile  in  Ofen  mit  Schutzgas  aufzeigen, 
und  zwar  unter  besonderer  Beriicksichtigung  des  Biiro- 
maschinen-  und  Apparatebaus.  Dabei  werden  Beispiele  gebracht, 
welche  die  verschiedenen  Sitzarten  und  Lotzeiten  erlautern. 
Auch  die  Kostenfrage  wird  eingehend  behandelt. 

Durchlaufofen  zum  Hartloten. 

Vorlaufer.  der  Durchlaufofen,  welche  zuerst  in  den  USA 
entwickelt  wurden,  waren  die  sogenannten  Kammerofen  mit 
anschlieBenden  Kiihlkanalen  (Bild  1).  Diese  Ofen,  welche 
auch  heute  noch  gebaut  werden  und  sich  bestens  bewahren, 
sind  vornehmlich  fiir  das  Loten  kleinerer  Stiickzahlen  be- 
stimmt.  Die  Teile  werden  auf  eine  geeignete,  feuerfeste 
Unterlage  gebracht  und  von  Hand  in  die  Lbtkammer  des 
Ofens  geschoben,  um  nach  Beendigiing  der  Lotung  eben- 
fcills  von  Hand  in  den  Kiihlkanal  weiterbefordert  zu  werden. 
Bei  Massenartikeln  empfiehlt  sich  dagegen  die  Anwendung 
eines  Schutzgasldtofens  mit  Forderband  (Bild  2).  Dieser 
Ofen  gestattet  ein  fortlaufendes  Arbeiten.  Durch  stufenlose 
Verstellung  der  Forderbandgeschwindigkeit  konnen  die 
Lotzeiten  entsprechend  dem  Stiickgewicht  des  Lotgutes 


eingerichtet  werden.  Die  Ofen  bestehen  ebenfalls  aus  einer 
Heizkammer  mit  anschlieBendem,  wassergekiihltem  Kiibl- 
kanal.  Die  zusammenzulotenden  Teile  werden  an  der 
Eingangsseite  des  Ofens  auf  ein  endloses,  thoch  hitze- 
bestandiges  Drahtmaschenband  gelegt  und  durchlaufen 
zunachst  die  Lotzone  und  anschlieBend  die  Kiihlzone.  Der 
Riicklauf  des  Forderbandes  erfolgt  unterhalb  des  Ofens. 
Durch  eine  Spannvorrichtung  wird  die  Spannung  des 
Bandes  eingestellt.  .Vor  Eintritt  in  die  Heizzone  und  nach 
dem  Austritt  aus  der  Kiihlkammer  lauft  das  Band  eine 
Strecke  frei  zuganglich,  so  daB  die  Teile  an  diesen  Stellen 
bequem  auf  gelegt  oder  abgenommen  werden  konnen. 

Die  Temperatur.  im  Ofen  wird  durch  Zu-  und  Ab- 
schaltung  von  elektrischen  Heizkorpern  selbsttatig  geregelt. 
Bei  Kupferlotung  herrscht  in  der  Heizzone  des  Ofens  eine 
Temperatur  von  1115°  C.  Eine  entsprechende  Isolierung 
sorgt  dafiir,  daB  keine  ubermaBigen  Warmeverluste  ent- 
stehen.  In  die. Kiihlkammer  wird  Leitungswasser.ini  Gegen- 
strom  zwischen  einer  Doppelwandung  hindurch  geleitet. 
Die  Tiiren  beim  Eintritt  in  die  Heizzone  und  beim  Austritt 
aus  der  Kiihlkammer  konnen  so  verstellt  werden,  daB  nur 
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Bild  1.  Kammerofen  mit  anschlieBenden  Kiihlkanalen. 


Bild  2.  Schutzgaslotofen  mit  Forderband. 


ein  Schlitz  entsprechend  der  GroBe  des  Lotgutes  frei  gelassen 
wird.  Um  den  Eintritt  der  Auflenluft  in  das  Ofeninnere  zu 
verhindern,  wird  das  Schutzgas  unter  Uberdruck  dem  Ofen 
zugefuhrt;  der  geringe  UberschuB  verbrennt  dabei  am 
Eingang  der  Heizzone  und  am  Ausgang  der  Kuhlkammer 
in  offener  Flamme. 


Die  Forderbandgeschwindigkeit  wird  so  eingestellt,  dafi 
die  geloteten  Teile  beim  Verlassen  des  Ofens  auf  etwa  100°C 
abgekiihlt  sind. 


Schutzgas. 

Das  praktisch  explosionssichere  Schutzgas  wird  in  einer 
besonderen  Erzeugeranlage  entsprechend  den  metallurgy 
schen  Anforderungen  in  verschiedener  Zusammensetzung 
gewonnen  (Bild  3).  Es  handelt  sich  dabei  meist  um  teil- 
verbranntes  Leuchtgas.  Im  Schutzgaserzeuger  warden 
Leuchtgas  und  Luft  iiber  Mengenmesser,  die  unmittelbar 
lhre  Anteile  abzulesen  gestatten,  durch  einen  motor- 
getriebenen  Verdichter  angesaugt  und  als  Gemisch  in 
einer  Brenn-  und  Katalysatorkammer  so  weit  verbrannt, 
wie  es  der  LufttiberschuB  gestattet.  AnschlieBend  wird  das 
so  erzeugte  Schutzgas  in  einem  Gaskiihler  abgekiihlt  und 
durchstromt  dann  einen  Wasserabsch eider,  um  dort  vom 
Kondenswasser  befreit  zu  werden.  In  besonderen  Fallen 
ist  auBerdem  noch  eine  Reinigung  von  etwa  vorhandenem 
Schwefelwasserstoff  erforderlich,  ehe  das  Schutzgas  dem 
Ofen  zugeleitet  werden  kann.  Infolge  seines  je  nach 
Mischungs ver haltn is  von  Gas  und  Luft  veranderlichen 
Gehaltes  an  unverbranntem  Wasserstoff  und  Kohlenoxyd 


Bild  3.  Schutzgaserzeugeranlage. 


wirkt  das  Schutzgas  mehr  oder  weniger  stark  als  redu- 
zierende  Atmosphare.  Es  halt  daher  die  Oberflache  des 
Lotgutes  nicht  nur  vollig  blank,  sondern  reduziert  dariiber 
hinaus  noch  etwa  vorhandene  Oberflachenoxyde.  Schickt 
man  z.  B.  ein  Stuck  gewohnliches  Schwarzblech  durch 
den  Ofen,  so  - kommt  es  metallisch  blank  und  sauber 
heraus. 

Eigenschaften  der  Lotverbindung. 

Beim  Loten  verteilt  sich  das  Lotmetall,  das  vorzugs- 
weise  aus  reinem  Kupfer  besteht,  nach  dem  Schmelzen 
iiber  die  metallisch  reine  Oberflache  der  Lotstelle  und 
dringt  durch  die  Kapillarwirkung  selbst  in  die  feinsten 
Fugen,  wie  etwa  bei  PreBpassungen,  ein.  Uberschiissiges 
Lot  iiberzieht  die  Werkstiickoberflache  teilweise  und 
diflundiert  dabei  auch  in  den  Werkstoff. 

Um  iiber  die  Festigkeit  der  Lotverbindungen  Klarheit 
zu  schaffen,  wurden  Reihen  von  Zugversuchen  durch- 
gefuhrt,  wobei  die  Priiflinge  aus  FluBstahlstaben  StC  1061 
von  7 mm  Durchmesser  bestanden,  die  in  Scheiben  aus 
gleichem  Werkstoff  von  4 mm  Dicke  eingelotet  waren. 
Aller  KupferiiberschuB  einschlieBlich  etwaiger  verstarkend 
wirkender  Hohlkehlen  war  entfernt. 

Die  erste  Versuchsreihe  sollte  ermitteln,  wieweit  bei 
gleicher  Warmebehandlung  (20  min)  der  Sitz  die  Haltbar- 
keit  einer  Lotverbindung  beeinfluBt. 

Wie  die  Tabelle  1 zeigt,  werden  mit  enger  werdendem 
Spiel  Festigkeitswerte  erzielt,  die  noch  iiber  die  Zug- 
festigkeit  des  reinen  Kupfers  (21  kg/mm2)  hinausgehen. 
Jedoch  sind  iibertriebene  PreBsitze  fiir  die  Lotung  nicht 
mehr  von  Belang. 


Tabelle  1.  EinfluB  des  Sitzes1. 


Art  des  Sitzes 

GroBtwert 

| ’ Zugfestigkeit  in  kg/mm2 

Kleinstwert 

Durchschnitt 

Lose  Verbindung 
(0,1  mm  Spiel) 

16,4 

15,4 

16,05 

Schiebesitz 
(kein  Spiel) 

21,6 

18,9 

20,5 

PreBsitz  (Bolzen 

0,05  mm  UbermaB) 

23,7 

19,8 

21,4 

PreBsitz  (Bolzen 

0,38  mm  UbermaB) 

22,5 

20,4 

21,5 

1 Die  Tabellen  1 bis  4 stammen  aus  einer  Untersuchung  aus 
dem  Jahre  1937,  die  aber,  wie  eine  Nachpriifung  ergab,  heute 
noch  voile  Gultigkeit  hat.  Sie  wurden  vom  Verfasser  schon  im 
September  1937  in  der  Zeitschrift  ,,Maschinenbau  — Der 
Betrieb"  veroffentlicht. 


I 
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WERKSTATTSTECHNIK 
UND  MASCHINENBAU 


Als  nachstes  wurde  die  Wirkung  verschiedener  Lotzeiten 
bei  gleichbleibendem  Prefisitz  (0,05  mm  UbermaB)  er- 
forscht  (Tabelle  2). 


Tabelle  2.  EinfluB  der  Lotdauer. 


Lotzeit 

(Minuten) 

Zugfestigkeit  in  kg/mm2 

GroBtwert 

Kleinstwert 

Durchschnitt 

4 

19,6 

18,1 

19,1 

8 

20,6 

19,0 

20,0 

15 

21,0 

19,4 

20,1 

22 

22,5 

19,8 

21,2 

30 

23,8 

21,1 

22,8 

45 

23,2 

18,6 

20,8  . 

60 

23,0 

17,5 

20,7 

Die  Festigkeitswerte  steigen  bis  zu  einer  Lotzeit  von 
30  Minuten  stetig  an,  urn  dann  wieder  etwas  abzuf alien. 
Da  das  Lot  in  den  ersten  Minuten  zweifellos  vollstandig 
durchgeflossen  ist,  kann  die  Wirkung  der  dariiber  hinaus- 
gehenden  Behandlungszeit  und  der  Festigkeitszuwachs 
nur  durch  die  Diffusion  des  Kupfers  in  den  Stahl  erklart 
werden.  Bei  den  Proben  mit  45  bis  60  Minuten  Lotzeit 
war  auch  nur  noch  sehr  wenig  Kupfer  an  der  Oberflache 
sichtbar,  womit  vielleicht  die  Festigkeitsabnahme  ihre 
Erklarung  findet. 

Da  der  Schmelzpunkt  des  Kupfers  erheblich  hoher  liegt 
als  die  Einsatztemperatur  von  Kohlenstoffstahl  StC  10.61, 
ist  es  ohne  wei teres  moglich,  die  geloteten  Teile  einzusetzen 
und  zu  harten.  Die  Prufstiicke  waren  wieder  mit  PreBsitz 
(0,05  mm  UbermaB)  zusammengefugt ; die  Lotdauer  betrug 
20  Minuten;  das  iiberschussige  Kupfer  wurde  im  Zyanbade 
entfernt.  AnschlieBend  wurden  die  Stiicke  gehartet.  Wie 
aus  Tabelle  3 ersichtlich,  wird  die  Haltbarkeit  der  Lot- 
verbindung  durch  das  nachtragliche  Einsatzharten  herab- 
gesetzt,  was  nach  den  Ergebnissen  der  Versuche  iiber  den 
EinfluB  der  Lotzeit  kaum  iiberrascht.  Um  die  Streuungen 
in  den  Festigkeitswerten  zu  vermeiden,  muB  beim  Harten 
mit  groBter  Sorgfalt  vorgegangen  werden;  eine  gewisse 
Schwachung  der  Lotverbindung  ist  trotzdem  in  Kauf 
zu  nehmen. 


Tabelle  3.  EinfluB  des  Hartens  nach  dem  Loten. 


Harteverfahren 

Harte- 
tenipe- 
ratur  °C 

abge- 

schreckt 

in 

Zugfestigkeit  in  kg/mm2 

GroBt- 

wert 

Kleinst- 

wert 

Durch- 

schnitt 

Einsatz-Harte- 

verfahren 

815 

Wasser 

21,7 

16,2 

18,3 

815 

Ol 

22,0 

16,5 

19,2 

Zyan-Hartesalz- 

bad  (20  Min.) 

815 

Wasser 

16,4 

12,2 

14,1 

815 

Ol 

20,8 

11,8 

16,0 

Einsatz-Harte- 

verfahren 

900 

Wasser2 

22,4 

15,2 

20,3 

2 Dann  nochmals  im  Ofen  auf  775°  erhitzt  und  im  Wasser 
abgeschreckt. 


Tabelle  4.  EinfluB  der  Abschreckhartung  an  verschiedenen 
Stahlsorten. 


Werkstoff 

Harte- 

tempe- 

abge- 

schreckt 

in 

ange- 

Zugfestigkeit  der 
Lotstellen  kg/mm2 

ratur 
°C  ! 

lassen 

GroBt- 

wert 

Kleinst- 

wert 

Durch- 

schnitt 

C 15 

840 

Wasser 

nein 

35 

29,3 

31,5 

50  Cr  V 4 

870 

Ol 

555° 

28,5 

18,5 

24,6 

Chrom-Nickel- 

Molybdan 

850 

Ol 

nein 

42 

31 

37,3 

Silberstahl 

775 

Wasser 

nein 

.31,2 

22,4 

25,5 

Die  in  Tabelle  4 aufgefiilirten  Lotverbindungen  ver- 
schiedener Stahlsorten  zeigen  dagegen  auch  nach  dem 
Abschreckharten  durchweg  eine  hohe  Festigkeit,  was  wohl 
auf  den  EinfluB  der  Legierungsbestand teile  der  einzelnen 
Stahle  zuriickzufuhren  ist.  Der  Chrom-Nickel-Molybdan- 
stahl  hat  in  der  Lots  telle  die  groBte  Festigkeit  mit  einem 
Durchschnitt  von  37,3  kg/mm2;  sie  liegt  weit  hoher  als  die 
des  Kupfers. 

Schlagversuche. 

Da  ein  groBer  Teil  der  durch  Loten  zu  verbindenden 
Teile  bei  ihrer  spateren  Verwendung  einer  schlagartigen 
Beanspruchung  unterworfen  sind,  wurden  Schlagversuche 
durchgefiihrt.  Dazu  wurden  Teile  genommen,  bei  denen 
eine  Nabe  mit  einem  Hebei  zusammengelotet  ist.  Der 
Hebei  erhielt  in  der  Minute  800  Schlage.  Zunachst  wurden 
Teile  gepriift,  die  in  der  alten  Art  mit  Stiften  befestigt 
waren.  Hier  trat  der  Bruch  im  Durchschnitt  nach  1 400000 
Schlagen  ein.  Bei  den  mit  Kupfer  im  Schutzgasofen 
geloteten  Teilen  wurden  die  Versuche  nach  5300  000 
Schlagen  abgebrochen.  Es  machten  sich  an  der  Lotstelle 
keinerlei  Zerstorungserscheinungen  bemerkbar,  so  daB  der 
Vorteil  dieser  Verbindung  klar  zutage  trat. 

Ausbildung  und  Vorbereitung  der  Lotstellen. 

Um  die  gewiinschte  Haltbarkeit  zu  erzielen,  muB  bei 
der  Konstruktion  der  Teile,  die  durch  Schutzgaslotung 
verbunden  werden  sollen,  Verschiedenes  beriicksichtigt 
werden.  Bei  diinnen  Werkstiicken,  in  die  Naben,  Bolzen 
und  dergleichen  eingelotet  werden  sollen,  ist  eine  moglichst 
groBe  Schulter  vorzunehmen,  da  ja  diese  auch  mit  ver- 
lotet  wird  und  so  die  Haltbarkeit  erhoht.  Da  Kupferlot- 
verbindungen  groBe  Haltbarkeit  und  lange  Lebensdauer 
aufweisen,  kann  in  vielen  Fallen  mit  kleineren  Quer- 
schnitten  gearbeitet  werden.  Dadurch  wird  Werkstoff, 
Gewicht  und  in  manchen  Fallen  auch  notwendiger  Platz 
eingespart. 

Zur  Vorbereitung  der  Teile  zum  Loten  legt  man  um  die 
Lotstelle  einen  dunnen  Kupferdraht  herum  (Bild  4 bei  a), 
der  moglichst  weich  sein  muB. 

Wenn  es  aus  raumlichen 
Griinden  nicht  moglich  ist, 

Kupferdraht  anzubringen, 
kann  man  eine  Paste  aus  Lack 
und  feinen  Kupferspanen  mit 
einem  Pinsel  an  der  Lotstelle 
auftragen.  Ferner  bestehtdie 
Moglichlreit,  die  zusammen- 
zufiigenden  Teile  vorher  gal- 
vanisch  zu  verkupfern,  wo- 
bei  dann  der  Uberzug  als 
Lot  dient. 

Neuerdings  sind  gerade  fur 
Ofenlotungen  neue  Lote  ent- 
wickelt  worden,  die  tadellos 
im  Schutzgas  verlaufen  und 
iiberraschende  Festigkeiten 
ergeben.  Das  Lot  hat  den 
Vorzug,  unter  1000°  zu  schmelzen  und  schont  damit  den 
Ofen.  Es  ist  ein  wenig  zahfliissiger  als  reines  Kupfer  und 
bildet  daher  etwas  groBere  Hohlkehlen.  Schwingungs-  und 
Dauerfestigkeit  solcher  Lotstellen  werden  von  keinem 
anderen  Lot  erreicht,  und  die  hohe  Scher festigkeit  von 
38  kg/mm2  bewirkt,  daB  damit  gelotete  Teile  meist  auBer- 
halb  der  Lotstellen  brechen. 

Bei  richtiger  Drahtdicke  des  Lotes  erfordert  das  fertige 
Teil  nach  dem  Loten  keinerlei  Nacharbeit.  Das  Lot  bildet 


Bild  4.  Teil,  vorbereitet  zum 
Loten  (bei  a herumgelegter 
Kupferdraht) . 
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Bild  5 — 12.  Arbeitsbeispiele. 


bei  tibergangen  leichte  Hohlkehlen.  1st  das  aber  aus  irgend- 
einem  Grunde  nicht  erwiinscht,  so  kann  ein  etwa  vorhan- 
dener  UberschuB  leicht  auf  elektrolytischem  Wege  in 
einem  Zyanbad  entfernt  werden. 

Praktische  Anwendungsbeispiele. 

Durch  das  Schutzgasloten  konnen  .Teile,  die  man  bisher 
vielfach  aus  dem  Vollen  fertigte,  unbedenklich  aus  meh- 
reren  Teilen  zusammengefiigt  werden.  An  S telle  des  kost- 
spieligen  Verstiftens,  Vernietens  usw.  werden  sie  einfach 
aneinandergesteckt  und  durch  Loten  vereinigt. 

Im  Beispiel  Bild  5 sind  auf  einer  Nabe  ein  Sperrad,  ein 
Hebei  und  einige  Kurvenscheiben  zu  befestigen-.  Die  ein- 
zelnen  Teile  miissen  ganz  bestimmte  Stellungen  zueinander 
aufweisen;  sie  werden  in  einer  Vorrichtung  in  der  ge- 
wiinschten  Weise  auf  ein  Rohr  gepreBt.  Dabei  werden 
gleichzeitig  Kupferdrahtringe  fur  die  Lotstellen  iiber  die 
Abstandringe  gesteckt.  Nach  dem  Loten  ist  eine  weitere 
Nacharbeit  — auBer  etwaigem  Harten  — nicht  erforderlich. 

Bild  6 zeigt  eine  Welle  alter  Ausfiihrung  mit  aufgestif- 
teten  und  vernieteten  Hebeln.  Das  gleiche  Teil  wird  bei 
Anwendung  des  Kupferlotverfabrens  wesentlich  verein- 


facht  (Bild  7).  Ein  ahnliches  Beispiel  ist  in  Bild  8 und  9 
dargestellt.  * 

Teile,  bei  denen  das  Loten  erhebliche  Zerspanungs- 
arbeiten  spart,  sind  in  Bild  10  und  11  wiedergegeben. 

Das  Teil  (Bild  12),  das  ursprunglich  aus  dem  Vollen 
gedreht  wurde,  ist  geradezu  ein  Schulbeispiel,  das  die 
auBerordentlichen  Vorteile  des  Zusammenbaues  aus  meh- 
reren  Einzelteilen  mit  anschlieBendem  Loten  aufzeigt.  Es 
besteht  aus  einem  Rohr,  einer  gestanzten  Scheibe,  einem 
weiteren  Rohr  und  einem  ausgestanzten  Zahnkranz.  Die 
Kosten  fiir  ein  solches  Teil  betragen  nur  einen  Bruchteil 
der  Kosten  bei  Herstellung  aus  dem  Vollen. 

Gegenuberstellung  der  Kosten. 

Allgemeingultige  Regeln  kann  man  bei  einer  Betrachtung 
der  Kosten  nicht  aufstellen,  da  diese  von  den  verschiedenen 
Betriebsbedingungen  abhangig  sind.  Doch  gibt  Tabelle  5, 
in  der  die  Selbstkosten  der  abgebildeten  Teile  in  der  alten 
Ausfiihrung  und  mit  Schutzgaslotung  zusammengestellt 
sind,  einen  Begriff  von  den  Sparmoglichkeiten.  Die  Zahlen 
sind  auf  Grund  einwandfreier  Kalkulationsunterlagen 
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unter  Anwendung  der  wirklich  entstandenen  Zuschlage  bei 
der  alten  Herstellungsart  und  bei  der  Lotausfiihrung 
errechnet. ' (Das  Durchlaufband  besaB  eine  ausnutzbare 
Lange  von  7500  mm  und  eine  Breite  von  165  mm.) 


Tabelle  5.  Gegenuberstellung  der  Kosten. 
(Kosten  in  DM  per  1000  Stuck'.) 


Altes  Verfahren 

Neues  Verfahren 
(Ofenloten) 

Bild  6 

DM  2312,06 

Bild  7 

DM  727,91 

Bild  8 

DM  1061,84 

Bild  9. 

DM  250,80 

Bild  10  | 

DM  1132,48 

Bild  11 

DM  271,71 

Bild  12  (ausVollmat.)  DM  8242,94 

Bild  12 

DM  2420,68 

(kem  Preisvergleich  vorhanden) 

Bild  5 

: DM  3262,94 

Bild  13.  Stiickpreise  in  Abhangigkeit  vom  Stiickgewicht. 
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Das  auf  Grund  genauer  Kostenermittlungen  gezeichnete 
Schaubild  (Bild  13)  zeigt  die  Stiickpreise  fur  100  gelotete 
Teile  bei  Stiickgewichten  von  30  bis  250  g und  1 bis  4 
Lotstellen. 

Die  auBergewohnlichen  Vorteile  des  Schutzgaslot- 
verfahrens  lassen  sich  wie  folgt  zusammenfassen: 

1.  Platzersparnis:  Durch  Wegfallen  von  Flanschen, 
Ansatzen  usw.  konnen  sich  groBe  konstruktive  Vorteile 
ergeben.  Da  beim  Zusammenfiigen  keine  Werkstoff- 
schwachung  eintritt,  konnen  kleinere  Naben,  Flanschen 
usw.  gewahlt  werden.  Der  dabei  eingesparte  Platz  kann 
anderweitig  verwendet  werden. 

2.  Steigerung  der  VerschleiBfestigkei t:  Bisher 
muBte  man  in  der  Massenfertigung  Teile,  die  durch  Ver- 
stiften  zusammengesetzt  wurden,  entweder  gliihen  oder 
weich  lassen,  damit  sie  sich  bohren  lieBen.  Nunmehr 
konnen  die  Teile  nachtraglich  gehartet  werden. 

Wird  beispielsweise  fiir  Teile,  die  einem  VerschleiB 
unterliegen,  hartbarer  Stahl  gewahlt,  dagegen  fiir  Teile, 
die  noch  zu  bearbeiten  sind,  weicher  Stahl,  so  werden  durch 
die  Hartung  des  zusammengeloteten  Werkstiickes  lediglich 
die  gegen  den  VerschleiB  zu  sichernden  Teile  hart,  wahrend 
die  zu  bearbeitenden  Teile  weich  bleiben. 

3.  Genauigkeit:  Schutzgaslotung  ergibt  die  denkbar 
sauberste  Verbindung  und  erfordert  in  den  meisten  Fallen 
keine  Nacharbeit. 

4.  Kostenersparnis:  Werkstoff-  und  Zusammenbau- 
kosten  werden  erheblich  vermindert. 

5.  Haltbarkeit : Die  Haltbarkeit  der  Lotverbindung 
liegt  hoher  als  bei  anderen  Fugeverfahren. 


Gunther,  EndmaBe  aus  geschmolzenem  Quarz. 


EndmaBe  aus  geschmolzenem  Quarz1. 

Von  Dr.- Ing.  Hermann  Gunther,  Hanau. 


Der  Gedanke,  EndmaBe  aus  einem  zuverlassigeren 
Werkstoff  als  Stahl  herzustellen,  ist  durchaus  nicht  neu. 
Bereits  in  den  Jahren  1920  bis  1929  erschienen  verschiedene 
Veroffentlichungen2  iiber  EndmaBe  und  StrichmaBe  aus 
Quarz  sowie  Hinweise  auf  die  brauchbaren  Eigenschaften 
des  Quarzes.  Der  Quarz  kommt  in  der  Natur  in  seiner 
reinsten  Form  als  Bergkristall  vor.  Elektrisch  oder  in  der 
Knallgasflamme  bei  1700°  geschmolzen,  ergibt  sich  der 
sogenannte  geschmolzene  Quarz  in  amorpher  Form.  Er  ist 
von  groBer  Reinheit  und  Durchsichtigkeit  im  Gegensatz 
zum  sogenannten  Quarzgut  (z.  B.  Rotosil),  das  ebenfalls 
geschmolzener  Quarz  ist,  aber  als  Ausgangsstoff  stark 
kieselsaurehaltig.en  • Sand  hat  und  daher  wegen  Ver- 
unreinigungen  und  Beimengungen  undurchsichtig  ist.  Fiir 
QuarzmaBe  kommt  nur  der  reine,  durchsichtige,  ge- 
schmolzene Quarz  in  amorpher  Form  in  Frage.  Wenn  daher 
in  den  nachfolgenden  Ausfiihrungen  von  Quarz  gesprochen 
wird,  ist  immer  diese  Form  gemeint. 

Im  Jahre  1933  veroffentlichte  Kukkamaki  eine  Arbeit 
iiber  EndmaBe  aus  geschmolzenem  Quarz.  AnlaB  dazu 
war  die  Notwendigkeit,  18  EndmaBe  aus  Quarz  von  je  1 m 
Lange  zu  eichen  und  auf  mogliche  Veranderungen  zu  iiber- 
priifen,  damit  diese  MaBe  als  Ausgangsnormale  fiir  ein 
von  Prof.  Vaisala  an  der  Universitat  Turku  in  Finnland 
entwickeltes  Interferenzverfahren  eingesetzt  werden 
konnten. 

1 Nach  einem  Vortrag  anlaBlich  der  VDI-Feinwerk-Tagung 
vom  19.  bis  21.  10.  1950  in  Braunschweig. 

2 S.  Schrifttumsverzeichnis. 


Die  Untersuchung  wurde  also  eigentlich  nur  im  Hinblick 
auf  dieses  MeBverfahren  durchgefiihrt,  doch  sind  die  Er- 
gebnisse  von  weiterreichender  Bedeutung  und  geben  zu- 
verlassigen  AufschluB  iiber  die  zeitlichen  Anderungen  des 
Quarzes  und  seine  Warmedehnzahl. 

Fiir  den  Vergleich  der 'EndmaBe  konstruierte  Kukka- 
maki einen  Lichtinterferenzkomparator,  mit  dessen  Hilfe 
die  MetermaBe  im  Verlauf  von  4 Jahren  gepriift  wurden. 
In  dieser  Zeit  veranderten  sie  sich  im  Mittel  um  0,05  p, 
obwohl  sie  wiederholt  auf  0°  abgekiihlt  und  auf  + 50° 
erwarmt  waren.  Demnach  hat  der  Quarz  den  an  Werk- 
stoffe  fiir  LangenmaBe  zu  stellenden  Anforderungen  geniigt. 
Kukkamaki  glaubt,  daB  eine  maBige  kiinstliche  Alterung 
das  Ergebnis  noch  verbessern  wurde. 

Die  thermischen  Anderungen  der  EndmaBe  wurden  bei 
Temperaturen  zwischen  — 5°  und  + 50°  C gemessen.  Die 
relative  Warmeausdehnung  schwankt  bei  den  einzelnen 
MaBen  zwischen  0,420  und  0,430  p,  d.  h.  die  Warme- 
dehnzahl betragt  rund  0,43  • 10— 6 mm.  Um  thermische 
Hysteresis  oder  bleibende  Anderung  bei  Erhitzung  auf 
hohere  Temperaturen  festzustellen,  wurde  ein  MetermaB 
etwa  2 Tage  lang  auf  einige  hundert  Grad  erhitzt  und  dann 
zum  erstenmal  nach  0,8  Stunden  und  zuletzt  nach  3,5  Mo- 
naten  gemessen.  Eine  thermische  Hysteresis  war  nicht 
ersichtlich,  dagegen  eine  bleibende  Anderung;  sie  betrug 
nach  der  Erhitzung  von  17°  auf  503°  + 1,22  p und  von 
17°  auf  256°  + 0,12^. 

Obwohl  diese  Versuchsergebnisse  fiir  normale  EndmaB- 
satze  mit  MeBlangen  bis  zu  100  mm  Lange  wenig  inter- 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

Gunther,  EndmaBe  aus  geschmolzenem  Quarz.  281 


41.  Jg.,  Heft  7. 

Juli  1951. 

essieren  und  auch  solche  Erwarmungen  in  der  Praxis  kaum 
vorkommen,  so  ist  die  ermittelte  Anderung  doch  er- 
staunlich  und  vom  Quarz  ausgehend  nicht  ohne  weiteres 
zu  erklaren.  Wahrscheinlich  werden  in  den  QuarzmaBen 
Kukkamakis  Spannungen  gewesen  sein,  denn  die  MaBe 
bestanden  nicht  aus  homogenem,  massivem  Quarz,  sondern 
aus  Quarzgutrohren  von  23  mm  AuBendurchmesser  und 
einer  Wanddicke  von  2,5  mm.  An  beiden  Enden  der  Rohre 
waren  10  mm  dicke  Quarzstiicke  aus  geschmolzenem 
Bergkristall  angeschmolzen.  Um  den  Luftdruck  innen  und 
auBen  auszugleichen,  waren  die  Rohre  mit  einer  1 mm 
weiten  Offnung  versehen.  Die  Einwirkung  des  Luftdruckes 
auf  die  QuarzmaBe  wurde  librigens  ebenfalls  von  Kukka- 
maki  gemessen.  Die  auf  die  Luftdruckanderung  von 
1 mm  Hg- Saule  eingetretene  Langenanderung  betrug  da- 
nach  im  Mittel  1,12  pt. 

Es  ist  erstaunlich,  daB  trotz  dieser  guten  Ergebnisse  die 
Praxis  bisher  nicht  dazu  tibergegangen  ist,  EndmaBe  aus 
geschmolzenem  Quarz  herzustellen  und  zu  verwenden. 
Das  mag  zum  Teil  daran  liegen,  daB  es  nicht  moglich  oder 
wenigstens  schwierig  war,  den  Quarz  vollstandig  span- 
nungsfrei  herzustellen,  und  daB  auch  keine  geniigend 
sicheren  und  rationellen  Arbeitsverfahren  bekannt  waren. 
Diese  Schwierigkeiten  sind  nun  in  den  letzten  zwei 
Jahren  restlos  tiberwunden  und  der  Einfiihrung  der 
QuarzendmaBe  steht  nichts  mehr  im  Wege  (Bild  1). 
DaB  dieses  Ziel  erreicht  werden  konnte,  ist  in  erster  Linie 
dem  Leiter  der  Quarzlampengesellschaft  in  Hanau,  Franz 
Gunther,  zu  verdanken. 

Welche  Yorteile  bieten  nun  die  EndmaBe  aus  Quarz  ? 
Schon  die  Tatsache,  daB  die  Langenbestandigkeit  ohne 
jegliche  Ablagerung  oder  kiinstliche  Alterung  fur  alle 
praktisch  vorkommenden  MeBprobleme  als  vollkommen  zu 
bezeichnen  ist,  gibt  dem  Quarz  einen  ganz  wesentlichen 
Vorsprung  gegeniiber  Stahl. 

Die  Warmedehnzahl  fur  Quarz  betragt  0,43  • 10~6,  fur 
Stahl  dagegen  12  • 10“6,  also  das  25fache.  Wenn  auch 
genaue  Messungen  sowieso  im  MeBraum  mit  Klimaanlage 
durchgefuhrt  werden,  so  ist  die  Verwendung  eines  tem- 
peraturbestandigen  Werkstoffs  wichtig  und  zeitsparend, 
denn  bekanntlich  miissen  StahlendmaBe,  nachdem  sie 
entfettet  und  gesaubert  sind,  2 bis  4 Stunden  liegen,  damit 
die  Handwarme  wieder  restlos  entfernt  wird.  Bei  Quarz- 
maBen spielt  die  Handwarme  keine  Rolle.  Die  MaBe 
konnen  beliebig  lange  in  der  Hand  gehalten  rverden,  und 
vor  allem:  sie  liegen  sofort  meBbereit  im  Behalter,  denn 
das  lastige  Ein-  und  Entfetten  fallt  selbstverstandlich  fort. 
Es  geniigt,  die  MaBe  vor  dem  Gebrauch  mit  einem  sau- 
beren  Leinentuch  vorbeugend  leicht  abzuwischen. 

Da  das  spezifische  Gewicht  des  Quarzes  nur  2,2g/cm3 
betragt,  sind  die  MaBe  auBerdem  auch  sehr  leicht  zu  hand- 
haben,  und  es  laBt  sich  besser  ,,mit  Gefuhl“  messen. 

Durchgefiihrte  Vorversuche  zeigten,  daB  auch  der  Ober- 
flachenwiderstand,  der  ein  MaB  fur  die  Abnutzung  gibt, 
bei  Quarz  groBer  als  bei  Stahl  ist.  Genauere  Messungen 
miissen  erst  noch  ausgefiihrt  werden,  jedoch  sind  die 
ersten  Versuchsergebnisse  durchaus  glaubhaft,  da  Quarz 
in  der  Harteskala  an  7.  bis  8.  Stelle  steht.  Die  ziemlich 
groBe  Sprodigkeit  mag  ziierst  als  Nachteil  ersch einen,  ist 
es  aber  durchaus  nicht.  Fallen  zum  Beispiel  je  ein  EndmaB 
aus  Quarz  und  aus  Stahl  zu  Boden,  so  bleibt  das  Stahl- 
endmaB  auBerlich  zwar  unversehrt,  ob  es  aber  maBlich 
noch  stimmt,  ist  sehr  fraglich.  Das  QuarzmaB  ist  entweder 
ganz  oder  zerbrochen,  aber  sowohl  das.  unversehrte  Stuck 
als  auch  die  Bruchstiicke  haben  immer  noch  die  richtige 
MeBlange. 


Bild  1.  EndmaBe  aus  Quarz. 


Ahnlich  ist  es,  wenn  die  MeBflachen  der  EndmaBe  durcli 
Ritzen  beschadigt  werden:  Bei  StahlendmaBen  entstehen 
zwei  Grate,  die  iiber  die  EndmaBflache  hinausragen.  Bei 
QuarzmaBen  dagegen  splittert  der  Werkstoff  beim  Ritzen 
aus  und  die  Beschadigung  besteht  lediglich  in  einer  zuruck- 
bleibenden  Rille,  die  die  MeBgenauigkeit  in  keiner  Weise 
beeintrachtigt.  Die  Ansprengbarkeit  der  QuarzmaBe  ist 
auBerordentlich  gut  und  bereitet  keinerlei  Schwierigkeiten. 
Es  besteht  auch  ohne  weiteres  die  Moglichkeit,  ein  aus 
mehreren  QuarzmaBen  zusammengesetztes  MaBsystem 
beliebig  lange  in  angesprengtem  Zustande  liegen  zulassen, 
da  KaltschweiBung  und  Rosten  nicht  eintreten  konnen. 

Einer  der  groBten  Vorteile  der  EndmaBe  aus  Quarz  ist 
wohl  die  Durchsichtigkeit.  Unsauberkeiten  auf  der  MeB- 
flache,  die  so  gering  sein  konnen,  daB  sie  das  Ansprengen 
nicht  verhindern,  konnen  sofort  an  den  sich  bildenden 
Interferenzlinien  erkannt  und  beseitigt  werden.  Bei  voll- 
standig sauberen  MeBflachen  verschwinden  die  Inter- 
ferenzlinien und  die  MaBe  haben  optischen  Kontakt. 

Bei  der  Priifung  von,  Lehren  konnen  die  Interferenz- 
erscheinungen  benutzt  werden,  um  abgenutzte  Stellen 
oder  sonstige  Unebenheiten  sofort  festzustellen.  Selbst- 
verstandlich setzt  ein  solches  MeBverfahren  voraus,  daB 
die  QuarzmaBe  selbst  in  bezug  auf  Planparallelitat,  Mitten- 
maB  und  Oberflachenbeschaffenheit  von  hochster  Giite 


Bild  2.  Mikro-Interferenzaufnahme  der  Oberflache  eines  Quarz- 
endmaBes. 
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sind  (Bild  2).  DemgemaB  werden  fur  die  beiden  ersteren 
keine  groBeren  Abweichungen  als  + 0,05  zugelassen. 
Die  maBliche  Giite  entspricht  daher  der  der  besten  Stahl- 
endmaBe.  Der  MeBtechniker  verfiigt  somit  iiber  EndmaBe, 
die  ihm  auf  Grund  ihrer  guten  Eigenschaften  ein  groBes 
Vertrauen  zu  seinen  Messungen  vermitteln  und  deren 
Anwendungsmoglichkeiten  sehr  vielseitig  sind. 
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1.  Zur  Frage  der  EndmaBe  aus  Quarz,  Dinglas  Polytechn. 
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Instandhaltung  der  Werkzeuge  und  Mefizeuge 

Von  Dipl.-Ing.  H.  H.  Peineke,  Kiel. 


Richtige  Bchandlung  der  Werkzeuge  und  MeBzeuge  bei  der 
Aufbewahrung  und  Benutzung  erhoht  ihre  Lebensdauer  be- 
trachtlich.  Im  folgenden  sind  die  wichtigsten  sich  aus  der  Praxis 
ergebenden  MaBnahmen  fur  ihre  Instandhaltung  zusammcn- 
gefaBt. 

1.  Schneidwerkzeuge. 

Die  Schnittkraft  ist  wesentlich  vom  Zustand  und  der 
Scharfe  der  Werkzeugschneide  abhangig.  Es  ist  Aufgabe 
der  Werkzeugpflege,  die  Schneiden  moglichst  lange  ge- 
brauchsfahig  zu  erhalten,  um  einen  zu  schnellen  Werkzeug- 
verbrauch  zu  verhindern  und  andererseits  auch  die  Werk- 
zeugmaschine  zu  schonen,  denn  schlechte  Werkzeuge  be- 
einflussen  durch  Uberlastung  und  Erschiitter ungen  bei  der 
Arbeit  auch  die  Lebensdauer  der  Werkzeugmaschinen  nicht 
unerheblich. 

Da  alle  Werkzeuge  an  den  Schneiden  durch  StoB  sehr 
leicht  beschadigt  werden  konnen,  sind  sie  so  aufzubewabren, 
daB  sie  sich  nicht  gegenseitig  mit  den  Schneiden  beriihren 
konnen.  Hierzu  sind  am  besten  Schubkasten  geeignet,  in 
denen  die  Werkzeuge  auf  Holzzapfen  aufgesetzt  Oder  durch 
Holzleisten  getrennt  und  zugleich  gegen  Verstaubung  ge- 
schiitzt  aufbewahrt  werden  konnen.  Durch  Inhaltsangabe 
auBen  an  den  Kasten  konnen  weitere  Beschadigungen  der 
Werkzeuge  infolge  haufigen  unnotigen  Offnens  der  Kasten 
vermieden  werden.  Ebenso  wichtig  ist  es,  die  Werkzeuge 
mit  einem  geeigneten  Schneidenschutz  aus  der  Werkzeug- 
ausgabe  herauszugeben,  damit  sie  nicht  schon  auf  dem 
Wege  zur  Maschine  beschadigt  werden.  Man  kann  hier 
Kasten  mit  Trennleisten  Oder  Auflagebretter  fur  langere 
Werkzeuge,  wie  Bohrer,  Reibahlen,  Gewindebohrer,  und 
auch  Schneidenschutzhiillen  aus  Holz,  Leder,  Kunststoff, 
Pappe  und  notfalls  aus  mehreren  Lagen  Packpapier  be- 
nutzen.  Auch  am  Arbeitsplatz  sind  geeignete  und  fiir  das 
Arbeiten  bequeme  Werkzeugablagen  zu  schaffen,  wenn  die 
Werkzeuge  wahrend  der  Arbeit  haufig  gewechselt  werden 
miissen,  wie  z.  B.  an  Bohrwerken. 

Um  ein  einwandfreies  Arbeiten  umlaufender  Werkzeuge 
zu  erzielen,  miissen  diese  schlagfrei  laufen.  Das  kann  aber 
nur  erreicht  werden,  wenn  die  Spanneinrichtungen,  Werk- 
zeugkegel  usw.  sowohl  an  den  Werkzeugen  wie  auch  an  den 
Maschinen  pfleglich  behandelt  und  haufig  gepriift  werden. 
Werkzeuge  im  eingespannten  Zustand  auf  der  Maschine  mit 
Hammerschlagen  rich  ten  zu  wollen,  ist  zwecklos  und  fiihrt 
nur  zu  Beschadigungen  der  Werkzeuge  und  der  Maschine. 
Fraser  diirfen  auch  nicht  mit  Gewalt  auf  den  Frasdorn  auf- 
getrieben  werden,  da  sie  hierbei  zu  Bruch  gehen  konnen; 
auBerdem  wird  der  Dorn  fast  in  alien  Fallen  beschadigt. 
Gewindebohrer  miissen  mit  der  Werkstiickbohrung  fluchten, 
da  sonst  der  Bohrer  abbrechen  kann.  Ein  groBer  Teil  von 
Werkzeugbriichen  ist  auf  mangelhafte  Befestigung  zuruck- 
zufiihren,  weshalb  Werkstiicke  und  Werkzeuge  stets  ge- 
niigend  fest  eingespannt  werden  sollten. 

Die  richtige  Wahl  von  Vorschub-  und  Schnittgeschwindig- 
keit  ist  fiir  die  wirtschaftliche  Ausnutzung  der  Werkzeuge 


wichtig  und  muB  haufiger  gepriift  werden,  da  zu  liohe 
Schneidenbelastung  ebenso  wie  ungenugende  Kiihlung  zu 
schnellem  Abstumpfen  des  Werkzeuges  fiihrt.  Beim  Ar- 
beiten mit  Hartmetall  ist  auf  gleichmaBige  Kiihlung  be- 
sonders  zu  achtcn,  da  hier  die  Werkzeuge  durch  plotzliche 
Temperaturschwankungen  einreiBen  konnen  und  unbrauch- 
bcir  werden.  Ebenso  empfindlich  sind  Hartmetalle  gegen 
StoBbeanspruchung.  Deshalb  diirfen  unter  Schnitt  stehen- 
gebliebene  Maschinen  erst  nach  Zuriickstellen  der  Werk- 
zeuge wieder  angefahren  werden,  weil  Hartmetallwerkzeuge 
sonst  sicher  zu  Bruch  gehen.  Das  Kiihlmittel  ist  in  vielen 
Fallen  auch  fur  die  Spanebeseitigung  ebenso  wichtig  wie  die 
Gestaltung  des  Werkzeuges  und  die  Unterteilung  des  Spanes 
durch  versetzte  Schneiden  Oder  Spanbrechernuten.  Ver- 
stopfung  der  Werkzeuge  mit  Spanen  fiihrt  stets  zu  Werk- 
zeugbeschadigungen. 

Die  Abstumpfung  darf  nie  so  weit  getrieben  werden,  daB 
eine  gro'Be Werkstoffabnahme  beim  Scharfen  erforderlich  ist, 
weil  sonst  die  Ausnutzung  des  Werkzeuges  unwirtschaftlich 
wird.  Der  Verlauf  der  Abstumpfung  kann  gut  an  der  Sauber- 
keit  der  bearbeiteten  Flachen  beobachtet  werden.  Soli  die 
Schneidc  moglichst  lange  stehen,  so  sind  die  Schneiden- 
flachen,  sowohl  Span-  wie  auch  Freiflache,  mit  hoher  Ober- 
flachengiite  zu  schleifen,  gegebenenfalls  auch  zu  lappen. 
Grobere  Werkzeuge  werden  gewohnlich  im  Nafischliff  ge- 
scharft,  feinere  trocken,  wobei  ortliche  Uberhitzungen 
wegen  des  Harteverlustes  der  Schneide  auf  jeden  Fall  ver- 
mieden werden  miissen.  Nach  dem  Scharfen  ist  der  Schleif- 
grat  vorsichtig  mit  dem  Olstein  zu  entfernen. 

Um  den  wertvollen  Werkstoff  abgenutzter  Oder  be- 
schadigter  Werkzeuge  noch  auszunutzen,  wird  man  diese 
moglichst  zu  ahnlichen  Werkzeugen  kleinerer  Abmessungen 
umzuarbeiten  suchen.  Das  Instandsetzen  von  zerbrochenen 
Werkzeugen  ist  z.  B.  durch  das  AEG-Arcatom-SchweiB- 
verfahren  grundsatzlich  moglich,  doch  im  allgemeinen  nur 
bei  sehr  teuren  Werkzeugen  zu  empfehlen,  da  es  verhaltnis- 
maBig  hohe  Kosten  verursacht  und  die  urspriingliche  Giite 
des  Werkzeuges  nur  selten  erreicht  werden  kann.  Bei  bil- 
ligen,  handelsiiblichen  und  kurzzeitig  lieferbaren  Werk- 
zeugen ist  die  Neubeschaffung  ratsamer. 

Mit  Diamantwerkzeugen  muB  besonders  vorsichtig  ge- 
arbeitet  werden,  weil  sie  empfindlich  gegen  StoBbean- 
spruchung sind  und,  wenn  uberhatupt,  so  doch  im  all- 
gemeinen nur  vom  Hers  teller  instandgesetzt  werden  konnen. 
Es  empfiehlt  sich,  Diamantwerkzeuge  nur  an  als  gewissen- 
haft  bekannte  Arbeiter  auszugeben,  jedes  Werkzeug  mit 
einer  Nummer  zu  versehen,  karteimaBig  zu  erfassen  und 
bis  zu  einmal  wochentlich  auf  seinen  Zustand  zu  priifen 
und  den  Benutzer  immer  erneut  zur  pfleglichen  Behand- 
lung  zu  ermahnen.  Diamantwerkzeuge  sollen  iiberhaupt 
nur  benutzt  werden,  wenn  es  der  Fertigungsgang  un- 
bedingt  erfordert. 
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2.  Schleifscheiben. 

Die  Schleifscheibe  ist  ein  haufig  gebrauchtes  Werkzeug, 
auf  dessen  Pflege  groBer  Wert  gelegt  werden  muB,  weil 
Schleifscheibenbriiche  haufig  zu  erheblichen  Beschadi- 
gungen  der  Schleifmaschinen  und  zu  schwersten  Betriebs- 
unf alien  fiihren  konnen.  Die  Bruchursachen  sind  nur  zum 
geringenTeil  in  Herstellungsfehlern  zu  suchen,  vielhaufiger 
dagegen  in  falscher  und  unsachgemaBer  Behandlung  der 
Schleifscheibe.  Die  richtige  Behandlung  beginnt  schon  bei 
der  Lagerung.  Leichte  und  kleine  Schleifscheiben  konnen 
unbedenklich  in  groBeren  Stapeln  aufeinander  liegend  auf- 
bewahrt  werden,  wobei  man  zweckmaBig  eine  Stange  durch 
die  Bohrungen  steckt,  um  das  Umf alien  des  Stapels  zu  ver- 
hindern.  Dunne  und  schwere  Scheiben  bewahrt  man  besser 
stehend  auf  oder,  wenn  man  die  Scheiben  wegen  Platz- 
mangels  doch  hinlegen  muB,  so  doch  nur  wenige  aufeinander. 
Lagernde  Schleifscheiben  sind  sorgfaltig  vor  Frost  und 
Nasse  zu  schiitzen,  ebenso  vor  .plotzlichen  Temperatur- 
schwankungen.  Bei  der  Bef order ung  sind  die  Scheiben  stets 
stoBsicher  zu  verpacken  und  entsprechend  vorsichtig  zu 
behandeln. 

Die  Schleifscheiben  form  muB  so  gewahlt  werden,  daB  der 
Querschnitt  an  jeder  Stelle  geniigend  groB  ist,  um  Briiche 
infolge  ortlicher  Belastung  zu  vermeiden.  Hohlkehlen  sind 
stets  gut  zu  runden.  Zur  Verstarkung  werden  groBe  Topf- 
scheiben  zweckmaBig  am  AuBenumfangmit  Drahtbandagen 
versehen.  Vor  Benutzung  sollte  man  eine  Scheibe  stets  mit 
dem  Hammerstiel  leicht  anschlagen,  um  am  Klang  zu 
priifen,  ob  sie  auch  keine  Risse  oder  Spriinge  hat.  Beim  Auf- 
spannen  der  Schleifscheiben  miissen  vor  allem  Verspan- 
nungen  verhindert  werden,  da  diese  sehr  haufig  den  AnlaB 
zum  Bruch  der  Scheibe  geben.  An  den  beiderseits  der 
Scheibe  beigelegten  Pappflanschen  kann  man  gut  sehen,  ob 
der  Druck  der  Spannscheiben  gleichmaBig  ist.  Die  Spann- 
scheiben,  deren  Durchmesser  etwa  y3  bis  y>  des  Schleif- 
scheibendurchmessers  betragen  soil,  miissen  auf  beiden 
Seiten  unbedingt  gleich  groB  und  in  der  Mitte  frei  gearbeitet 
sein,  so  daB  der  Druck  gleichmaBig  am  Umfang  der  Spann- 
scheibe  wirkt.  Beim  Spannen  ist  groBe  Sauberkeit  erf  order  - 
lich,  da  schon  kleine,  zwischen  den  Spannflachen  liegende 
Fremdkorper  eine  starke  Verspannung  der  Schleifscheibe 
hervorrufen  konnen.  Das  Spannen  muB  mit  Gefiihl  vor- 
genommen  werden,  es  darf  weder  zu  lose  noch  zu  stramm 
gespannt  werden. 

Nach  dem  Spannen  werden  die  Scheiben  statisch  aus- 
gewuchtet,  bei  schweren  Scheiben  mit  groBer  Umfangs- 
geschwindigkeit  empfiehlt  sich  die  dynamische  Auswuch- 
tung.  An  den  Spannelementen  sind  meistens  verstellbare 
Gewichte  angeordnet,  so  daB  das  Auswuchten  in  kurzer 
Zeit  durchgefiihrt  werden  kann.  Bei  groBeren  Scheiben  mu B 
vor  der  Inbetriebnahme  erst  ein  Probelauf  mit  der  Arbeits- 
drehzahl  gemacht  werden,  wobei  in  der  Nahe  befindliche 
Arbeiter  sich  in  geniigende  Deckung  zu  begeben  haben,  vor 
allem  aber  nicht  in  der  Schleuderebene  der  Scheibe  stehen 
diirfen. 

Fur  den  einwandfreien  Betrieb  der  Schleifscheibe  ist  ein 
erschiitterungsfreier  Lauf  wichtig.  Erschiitterungen  konnen 
auf  Unwucht,  Schlag  der  Schleifspindel  oder  Lagerschaden 
zuriickzufuhren  sein.  Diese  Fehler,  besonders  aber  das 
Taumeln  der  Scheibe  infolge  Spindelschlages  sind  sehr  ge- 
fahrlich  und  fiihren  zur  Zerstorung  der  Spindellagerung  und 
zum  Springen  der  Scheibe.  Aber  auch  von  auBen  auf  die 
laufende  Schleifspindel  einwirkende  Erschiitterungen,  wie  sie 
haufig  vom  Antriebsmotor  oder  von  der  Riemeniibertragung 
herriihren,  sind  zu  beseitigen,  da  die  zum  Mitschwingen  an- 
geregte  schwere  Scheibe  die  Schwingungen  verstarkt  an  die 


Lagerung  zuruckgibt  und  diese  beschadigt  werden-  kann. 
Der  Spindeldurchmesser  muB  immer  dem  Scheibengewicht 
angepaBt  sein.  Bei  zu  schwacher  Spindel  treten  unzulassige 
Durchbiegungen  ein,  welche  die  am  Werkzeug  stets  vor- 
handene  kleine  Umwucht  derart  verstarken  konnen,  daB 
die  Scheibe  zerstort  wird.  Ist  eine  Schleifscheibe  einmal  zu 
Bruch  gegangen,  so  darf  die  Maschine  auf  keinen  Fall 
wieder  in  Betrieb  genommen  werden,  be  vor  nicht  eine 
griindliche  Prufung  der  Spindellagerung  und  der  Spindel  er- 
geben  hat,  daB  die  Spindel  einwandfrei  und  schlagfrei  lauft. 

Besondere  Vorsicht  ist  ferner  bei  einer  Anderung  der 
urspriinglich  vorgesehenen  Schleifspindeldrehzahl  geboten ; 
es  muB  erst  untersucht  werden,  wo  die  kritische  Drehzahl 
der  Spindel  liegt.  Hierbei  hat  naturgemaB  das  Tragheits- 
moment  der  Schleifscheibe  einen  wesentlichen  EinfluB  auf 
die  kritische  Drehzahl,  weshalb  man  auch  bei  der  Wahl 
anderer  als  der  ublichen  Schleifscheibenformen  an  einer 
gegebenen  Maschine  stets  vorsichtig  sein  muB.  Die  Schutz- 
haube  fiber  der  Schleifscheibe  soil  aus  zahem  Werkstoff 
hergestellt  sein,  weil  sie  sonst  keinen  sicheren  Schutz  gegen 
das  Fortschileudern  der  Scheibenteile  beim  Bruch  bietet. 
Vorteilhaft  ist  eine  elastische  Abdeckung  der  Scheibe  durch 
gewelltes,  zahes  Stahlblech.  Es  ist  darauf  zu  achten,  daB 
die  Scheibe  nicht  gegen  die  Schutzhaube  anlaufen  kann,  da 
hierdurch  auch  zuweilen  Schleifscheibenbriiche  verursacht 
werden. 

Beim  Schleifen  selbst  darf  die  AnpreBkraft  nicht  zu  groB 
sein,  weil  hierbei  Gefahr  fur  Schleifscheibe  und  .Maschine 
besteht.  Meist  wird  dabei  die  Drehzahl  herabgemindert  und 
die  Scheibe  stark  erwarmt  und  verstopft,  also  ein  giinstiger 
Schleiferfolg  doch  nicht  erzielt.  Ebenso  muB  eine.versehent- 
lich  zu  starke  Zustellung  zu  Beginn  des  Schleifens  durch 
sachgemaBe  Bedienung  der  Maschine  verhindert  werden. 
Besondere  Vorsicht  ist  in  dieser  Hinsicht  wegen  der 
Biegungsbeanspruchung  bei  seitlich  arbeitenden  Teller- 
scheiben,  z.  B.  an  Werkzeugschleifmaschinen,  Zahnfianken- 
schleifmaschinen  usw.,  geboten.  An  Schleifmaschinen  und 
Schleifbocken,  bei  denen  die  Werkstiicke  von  Hand  gegen 
die  Schleifscheibe  gefiihrt  werden,  muB  darauf  geachtet 
werden,  daB  die  Werkstiickauflage  so  dicht  an  der  Scheibe 
steht,  daB  sich  das  Werkstiick  nicht  zwischen  Auflage  und 
Scheibe  einklemmen  kann.  Tellerscheiben  diirfen  nicht  an 
der  Stirnflache,  Topfscheiben  nicht  am  Umfang  benutzt 
werden,  da  sonst  die  Gefahr  eines  Bruches  nach  langerer 
falscher  Benutzung  besteht.  Mit  NaBschliff  arbeitende 
Schleifbocke  sind  so  einzurichten,  daB  die  Scheibe  nicht  in 
den  Wasserspiegel  des  Beckens  eintauchen-  kann,  sonst 
saugt  sie  sich  bei  Stillstand  einseitig  voll  Wasser  und  er- 
zeugt  so  eine  Unwucht,  die  bei  Betrieb  zum  Bruch  der 
Scheibe  fiihren  kann. 

Bei  Handschleifmaschinen  mit  fester  oder  biegsamer 
Welle,  bei  denen  die  Schleifscheibe  von  Hand  an  das  Werk- 
stiick  gefiihrt  wird,  wird  die  Scheibe  haufig  in  sehr  un- 
giinstiger  Weise  seitlich  beansprucht.  Auch  wird  in  vielen 
Fallen  ohne  Schutzhaube  an  der  Schleifscheibe  gearbeitet. 
Daher  miissen  die  Scheiben  hier  besonders  sorgfaltig  auf- 
gespannt  werden;  der  schlagfreie  Lauf  der  Schleifspindel 
ist  in  kurzen  Zeitabstanden  immer  wieder  zu  iiberpriifen. 

3.  Werkzeuge  zur  Umformung. 

Die  Vielgestaltigkeit  der  Umformarbeiten  und  die  hier- 
durch bedingten,  verschiedenartigsten  Anforderungen  an 
Gestaltung,  Pflege,  Behandlung  und  Instandhaltung  der 
Werkzeuge  macht  es  unmoglich,  auf  alle  vorkommenden 
Einzelheiten  einzugehen.  Versucht  man,  die  fast  alien  Werk- 
zeugen  gemeinsamen  Bedingungen  zusammenzustellen,  so 
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ergeben  sich  drei  wichtige  Punkte:  Erstens  miissen  die 
Werkzeuge  sicher  und  in  der  richtigen  Lage  an  der  Maschine 
eingespannt  oder  befestigt  werden,  so  daB  ein  Losen 
wahrend  des  Betriebes  unmoglich  ist.  Zweitens  sind  die  Be- 
wegungen  der  Maschine  richtig  einzustellen  und  die  Arbeits- 
bewegung  moglichst  durch  langsames  Durchdrehen  der 
Maschine  zu  beobachten.  Brittens  ist  dafiir  zu  sorgen,  dafi 
die  Werkstiicke  mit  Sicherheit  in  der  richtigen  Lage  in  das 
Werkzeug  gelangen,  da  anderenfalls  bei  der  Arbeits- 
bewegung  unbeabsichtigte,  zum  Teil  sehr  starke  Krafte  im 
Werkzeug  oder  in  der  Maschine  zur  Wirkung  kommen 
konnen,  die  gegebenenfalls  zur  Zerstorung  der  Werkzeuge 
und  der  Maschinen  und  auch  zu  gefahrlichen  Betriebs- 
unf alien  fiihren  konnen.  Im  iibrigen  wird  es  Aufgabe  der 
Meister  und  Ingenieure  in  den  Umform-Werkstatten  sein, 
die  fiir  die  gerade  vorliegende  Arbeitsweise  notwendigen 
Vorschriften  fiir  die  Behandlung  und  Benutzung  der  Werk- 
zeuge unter  Beach tung  der  Be triebserfahr ungen  festzulegen. 

4.  Lehren  und  MeBgerate. 

Zur  ordentlichen  Werkstattarbeit  gehort  auch  die  pfleg- 
liche  Behandlung  der  Lehren  und  MeBgerate,  da  deren 
Genauigkeit  und  MeBsicherheit  die  Giite  der  Fertigung  in 
hohem  MaBe  beeinflussen. 

Schon  die  Aufbewahrung  der  Lehren  ist  fiir  die 
Lebensdauer  und  Erhaltung  der  Genauigkeit  von  groBter 
Wichtigkeit.  Alle  Lehren  sollten  so  gelagert  werden,  daB 
sie  z.  B.  beim  Offnen  von  Schubkasten  usw.  nicht  gegen- 
einanderschlagen  konnen,  da  jede,  auch  leichte  Schlag- 
beanspruchung  das  MaB  der  Lehre  verandern  kann.  Es  hat 
sich  als  iiberaus  zweckmafiig  erwiesen,  jede  Lehre  einzeln 
auf  einem  Aufbewahrungsbrett  oder  in  einem  geeigneten 
Kasten  aufzubewahren  und  das  Brett  oder  den  Kasten 
mit  an  die  Maschine  zu  geben,  es  also  gewissermaBen  als 
Bestandteil  der  Lehre  zu  betrachten.  Die  Lehrenbretter 
sind  so  zu  gestalten,  daB  die  Lehren  unverriickbar  fest 
liegen  und  moglichst  nicht  herunterf alien  konnen.  Die  Mefi- 
flachen  sollen  geschiitzt  liegen,  so  daB  die  Lehren  beim  Auf- 
einanderlegen  mehrerer  Bretter  nicht  beschadigt  werden. 
Die  Form  der  Bretter  ist  so  zu  wahlen,  daB  die  Lehren  vom 
Benutzer  leicht  und  bequem  abgenommen  und  wieder  auf- 
gelegt  werden  konnen.  Durch  die  Verwendung  solcher 
Lehrenbretter  ist  natiirlich  ein  groBerer  Raum  zur  Unter- 
bringung  und  Aufbewahrung  der  Lehren  erforderlich,  als 
es  sonst  der  Fall  ware,  aber  die  hierdurch  erreichte  scho- 
nende  Behandlung  der  Lehren  rechtfertigt  den  Mehrauf- 
wand  an  Raum  auf  jeden  Fall.  Wesentlich  fiir  die  Lebens- 
dauer der  Lehren  ist  ferner,  einen  staubgeschiitzten  Raum 
fiir  die  Aufbewahrung  zu  wahlen,  oder  sie  doch  wenigstens 
in  geschlossenen  Schranken  unterzubringen.  Zur  Erhohung 
der  Ubersicht  empfiehlt  es  sich,  die  Lehrenbretter  an  der 
Vorderseite  mit  einer  schragen  Flache  und  der  Lehren- 
bezeichnung  zu  versehen ; auBerdem  hat  es  sich  bewahrt,  die 
Bretter  entsprechend  den  Passungen  usw.  verschieden- 
farbig  anzustreichen.  Um  eine  Vertauschung  der  Lehren 
auffallig  zu  machen,  konnen  auch  die  Lehren  den  gleichen 
Farbanstrich  erhalten. 

Zur  Vermeidung  von  Fehlmessungen  muB  man  eine 
unzulassige  Erwarmung  der  Lehren  wahrend  der  Be- 
nutzung in  der  Hand  verhindern.  Empfindliche  Lehren 
miissen  daher  mit  warmeisolierenden  Handgriffen  ver- 
sehen werden.  Auch  darf  man  die  Lehren  nicht  auf  den 
durch  den  Betrieb  erwarmten  Teilen  der  Werkzeug- 
maschinen  ablegen . 

Um  den  VerschleiB  der  Lehren-MeBflachen  moglichst 
gering  zu  halten,  miissen  die  Werkstiicke  vor  dem  Messen 


sorgfaltig  gesaubert  werden,  was  besonders  beim  Priifen  der 
Werkstiicke  bei  der  Bearbeitung  an  der  Maschine  wichtig 
ist.  Erfahrungsgema.fi  zeigen  die  bei  der  GuBbearbeitung 
und  in  der  Schleiferei  benutzten  Lehren  die  starkste  Ab- 
nutzung;  sie  lafit  sich  nur  durch  groBte  Sauberkeit  ver- 
ringern.  Eine  weitverbreitete  Unsitte  ist  auch  das  Priifen 
am  laufenden  Werkstiick  und  das  Auflaufenlassen  von 
Gewindelehren.  Dadurch  wird  nicht  nur  ein  erhohter  Ver- 
schleiB verursacht,  sondern  durch  die  Erwarmung  der 
Lehre  kommt  es  auch  zu  Fehlmessungen;  vor  alien!  besteht 
aber  die  Gefahr,  daB  die  Lehre  am  Werkstiick  festklemmt 
und  von  ihm  mitgerissen  wird  und  so  Beschadigungen  der 
Lehren  und  der  Werkstiicke  entstehen.  Um  die  Lehren  zu 
schonen,  muB  jede  Gewaltanwendung  beim  Priifen  unter- 
bleiben.  Die  Lehren  diirfen  nur  durch  ihr  Eigengewicht  iiber 
den  Priifling  gleiten.  Hat  sich  eine  Lehre  wirklich  einmal 
verklemmt,  so  muB  sie  mit  groBer  Vorsicht  wieder  gelost 
und  darf  nicht  etwa,  wie  haufig  an  Grenz-  und  Gewinde- 
lehrdornen  zu  erkennen  ist,  mit  Hammerschlagen  oder 
dergl.  bearbeitet  werden. 

Um  eine  sichere  Fertigung  zu  gewahrleisten,  miissen  die 
Lehren  standig  auf  ihren  Zustand  und  ihre  Mafie  gepriift 
werden.  Dazu  werden  die  Lehren  vielfach  in  regelmaBigen 
Zeitabstanden  zur  Priifung  eingezogen.  Jedoch  ist  die 
Abnutzung  im  allgemeinen  nicht  von  der  Zeit,  sondern  von 
der  Benutzungshaufigkeit  abhangig,  so  daB  fiir  einige 
Lehren  der  Zeitraum  zu  lang  ist,  wahrend  andere  Lehren 
wieder  in  der  Zwischenzeit  iiberhaupt  nicht  benutzt  worden 
sind.  Der  Zeitraum  zwischen  zwei  Priifungen  ist  von  der 
Anzahl  der  mit  der  Priifung  beschaftigten  Personen  und  der 
GroBe  des  Lehrenbestandes  abhangig.  Um  die  Priifzeiten 
moglichst  zu  verkiirzen,  hat  es  sich  sehr  bewahrt,  die 
Lehren  nach  einer  Priifung  z.  B.  durch  einen  gummierten 
Papierstreifen  zu  plombieren,  der  bei  der  Ausgabe  oder 
Benutzung  der  Lehre  abgerissen  werden  muB.  Dadurch 
kann  man  die  inzwischen  nicht  benutzten  Lehren  bei  der 
regelmaBigen  Priifung  erkennen  und  auslassen.  Bei  einem 
anderen  Priifverfahren  geht  man  iiberhaupt  nicht  zeit- 
gebunden  vor,  sondern  sorgt  dafiir,  daB  die  plombierten 
Lehren  nur  einmal  zur  Benutzung  ausgegeben  werden.  Dabei 
ist  im  allgemeinen  eine  VergroBerung  des  Lehrenbestandes 
notwendig,  weil  ja*  die  Priifungen  eine  gewisse  Zeit  er- 
fordern,  wahrend  der  die  Lehren  nicht  benutzt  werden 
konnen.  Diesem  Nach  teil  hat  man  verschiedentlich  zu  be- 
gegnen  versucht,  indem  man  die  Priifung  unmittelbar  in 
der  Lehrenausgabe  sofort  nach  Riickgabe  der  Lehren  vor- 
nimmt  und  diese  dann  erst  wieder  in  die  Kasten  ein- 
ordnet,  wodurch  das  Plombieren  iiberfliissig  wird.  Doch 
kann  auch  dieses  Verfahren  unrationell  sein,  weil  man  ja 
nie  weiB,  wieviel  Werkstiicke  mit  einer  zuriickgegebenen 
Lehre  gepriift  worden  sind.  Man  muB  es  also  zusatzlich 
jedem  Benutzer  zur  Pflicht  machen,  daB  er  die  Lehren  nach 
Durchlauf  einer  bestimmten,  von  den  jeweiligen  Betriebs- 
verhaltnissen  abhangigen  Anzahl  von  Werkstiicken  von 
sich  aus  zur  Priifung  zuriickgibt. 

Die  anzeigenden  MeBgerate  miissen  selbstverstandlich 
mit  der  gleichen  Sorgfalt  benutzt  und  aufbewahrt  werden 
wie  die  festen  Lehren.  Hinsichtlich  ihrer  beweglichen  Teile, 
deren  gege nseitige  Bewegungen  die  MeBgenauigkeit  be- 
einflussen, miissen  diese  Gerate  vorsichtig  betatigt  werden ; 
die  MeBkraft  darf  nur  so  groB  sein,  daB  Verformungen  nicht 
eintreten.  Die  MeBflachen  der  Schieblehren  sollen  stets 
moglichst  weit  innen  benutzt  werden,  weil  hierbei  die  MeB- 
fehler  am  kleinsten  sind  und  durch  das  Messen  standig 
wechselnder  Durchmesser  so  eine  einigermaBen  gleich- 
maBige  Abnutzung  der  MeBflachen  stattfindet.  Schraub- 
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lehren  durfen  nie  durch  Merumschleudern  geoffnet  werden, 
weil  sie  ihre  Genauigkeit  hierdurch  sehr  schnell  einbiiBen. 
Um  eine  moglichst  gleichmaBige  Abnutzung  der  MeB- 
spiiidel  zu  erreichen,  sollen  Schraublehren  nicht  standig 
fur  einen  einzelnen  MeBzweck,  z.  B.  zum  Messen  eines 
bestimmten  Durchmessers,  benutzt,  sondern  haufiger 
ausgetauscht  werden.  Feintaster  und  MeBuhren  sind  vor 
derben  StoBen  auf  den  Tastbolzen  ebenso  wie  vor  Ein- 
dringen  von  Staub  und  Kuhlfliissigkeit  zu  schiitzen,  damit 
das  feine  MeBwerk  nicht  beschadigt  wird.  Die  MeBgerate 
sind  so  gebaut,  daB  sie,  wenn  nicht  im  Einzelfalle  andere 
Anweisungen  bestehen,  keine  besondere  Schmierung  be- 
notigen ; das  Olen  wirkt  sich  im  Gegenteil  schon  nach  kurzer 
Zeit  nachteilig  aus,  weil  das  Ol  verhartet  und  die  feinen 
MeBbewegungen  derart  hemmt,  daB  die  Gerate  nicht 
weiter  benutzt  werden  konnen.  Eine  Wiederinstandsetzung 
kann  dann  meist  nicht  selbst  durchgefiihrt  werden.  Bei 
optischen  MeBgeraten  ist  noch  zu  beach  ten,  daB  die  frei 
liegenden  Glasflachen  der  Okularlinsen  usw.  nicht  mit 


Lappen,  Ledertuch,  Papier  usw.  abgewischt  werden,  weil 
sie  hierdurch  allmahlich  blind  werden ; vielmehr  darf  Staub 
nur  mit  einem  weichen  Dachshaarpinsel  entfernt  werden, 
fettiger  Schmutz  wird  mit  Ather  abgepinselt. 
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Berichte. 

Ein  neues  Biegeprufverfahren  fiir  Bleche1. 


Fiir  die  zahlenmaBige  Bewertung  der  Bildsamkeit  diinner 
Bleche  sehen  wie  u.  a.  die  deutschen  Normen  (DIN  1623)  auch 
die  britischen  Normen  eine  Biegepriifung  vor.  Es  wird  gefordert, 
daB  sich  ein  bestimmtes  Blech  bei  einem  Biegewinkel  von  180° 
mindestens  bis  zu  einem  kleinsten  Biegehalbmesser  r = a • s 
biegen  laBt,  ohne  zu  brechen  (s  = Blechdicke) . 

Gewohnlich  ist  dazu  eine  Versuchsreihe  mit  Werkzeugen  not- 
wendig,  deren  Biegehalbmesser  immer  kleiner  wird.  Diese  Ver- 
suche  erfordern  eine  groBe  Zahl  von  Proben  und  sind  entspre- 
chend  umstclndlich.  AuBerdem  zeigt  sich  oft,  daB  insbesondere 
bei  kleinen  Halbmessern  das  Blech  trotz  der  durch  das  Werk- 
zeug  vorgegebenen  Form  scharf  abknickt  und  deshalb  eine  ein- 
deutige  Bestimmung  des  Biegehalbmessers  an  der  Probe  unmog- 
lich  wird.  Weiter  hangt  der  kleinste  Biegehalbmesser  sehr  weit- 
gehend  von  der  Art  des  benutzten  Biegeprufgerates  ab.  Es  ist 
z.  B.  von  EinfluB,  an  welchem  Hebelarm  die  biegende  Kraft 
angreift.  Die  britische  Norm  schreibt  in  Zweifelsfallen  z.  B.  vor, 
das  Blech  mit  einem  Stempel,  der  mit  dem  vorgeschriebenen 
Biegehalbmesser  gerundet  ist,  in  weiches  Blei  einzupressen. 

Das  neue  Biegepriifgerat  beansprucht  einen  trapezformigen 
Blech  streifen  langs  seiner  nichtparallelen  Seiten  auf  Knickung 
(Bild  1).  Es  besteht  aus  einer  unteren  und  einer  oberen  keilfor- 
migen  Platte;  beide  sind  zueinander  parallel  geflihrt.  Ihr  Ab- 
stand  kann  an  einer  Skala  abgelesen  werden.  Die  Biegeprobe 
wird  durch  eine  Rille  im  Ober-  und  im  Unterteil  gefuhrt.  Wird 
das  Oberteil  heruntergepreBt,  so  knickt  die  Blechprobe  ein  und 
kriimmt  sich  entsprechend  dem  Verlauf  des  Biegemomentes  in 
der  Mitte  am  starksten  durch.  Der  Krummungshalbmesser  ist 
dabei  auf  der  kiirzeren  Trapezseite  der  Probe  am  kleinsten  und 
nimmt  zur  langeren  Seite  hin  gleichformig  zu.  Bei  entsprechender 
Knickung  reiBt  die  Probe  schlieBlich  im  Bereich  der  scharfsten 
Krummung,  also  von  der  kurzeren  Trapezseite  her  ein. 

Die  Krummung  soil  selbst  bei  20facher  VergroBerung  noch  als 
genau  kreisformig  anzusprechen  sein.  Man  kann  also  dort,  wo 


Bild  1.  Biegepriifgerat  nach  Thompson. 
Proben-Abmessungen  a b c 


Kleinere  Blechdicken 44,5  25,4  127  mm 

GroBere  Blechdicken 57,2  38,1  127  mm 


der  Einrifi  in  der  Biegeprobe  gerade  aufhdrt,  den  kleinsten  Biege- 
halbmesser bestimmen.  Dieser  entspricht  mit  groBer  Genauigkeit 
den  Halbmessern,  die  am  gleichen  WerkstofI  durch  Einpressen 
in  Blei  festgestellt  wurden. 

Um  noch  feinere  Unterschiede  im  Verhalten  des  Werkstoffs 
festzustellen,  als  sie  durch  Messung  des  kleinsten  Biegehalb- 
messers ermittelt  werden  konnen,  erwies  es  sich  als  zweckmaBig, 
das  Priifgerat  stets  um  den  gleichen  Betrag  zusammenzupressen 
und  dip  EinriBlange  am  Blech  als  weiteres  Mafi  fiir  die  Bildsam- 
keit beim  Biegen  einzufiihren.  Zu  diesem  Zweck  wurde  das  Gerat 
mit  vier  Anschlagschrauben  versehen,  die  den  Hub  begrenzen. 
Durch  derartige  Versuche  konnten  geringfiigige  Unterschiede 
in  der  Vorbehandlung  des  gleichen  Werkstoffs  nachgewiesen 
werden. 

Das  neue  Verfahren  besitzt  gegeniiber  anderen  Priifverfahren 
den  Vorteil  der  Einfachheit.  Dabei  verspricht  die  Messung  der 
EinriBlange  bei  bestimmtem  Hub  schon  deshalb  mehr  Erfolg 
als  die  unmittelbare  Messung  des  kleinsten  Biegehalbmessers, 
weil  dieser  auch  bei  erheblicher  VergroBerung  immer  nur  an- 
genahert  bestimmt  werden  kann.  Aus  dem  Verlauf  des  Biege- 
moments  bei  einer  auf  Knickung  beanspruchten  Probe  ergibt 
sich,  daB  sich  das  Blech  genau  nach  einer  Biegelinie  mit  wach- 
sender  Krummung  durchbiegen  muB  und  ein  eindeutiger  Biege- 
halbmesser auch  in  der  Probemitte  nicht  auftreten  kann.  Diese 
Erscheinung  wird  sich  wahrscheinlich  bei  einer  Durchfiihrung 
gleichartiger  Versuche  mit  harten  Werkstoffen  sehr  deutlicb 
zeigen. 

Als  ungiinstig  ist  anzusehen,  daB  nur  zwei  verschiedene  Pro- 
benabmessungen  fiir  alle  in  Frage  kommenden  Blechdicken  vor- 
geschlagen  werden.  Damit  ergeben  sich,  da  die  Ahnlichkeit  in 
der  Beanspruchung  der  Probe  nicht  gewahrt  ist,  voraussichtlich 
sehr  unterschiedliche  Werte  der  EinriBlange  und  des  Biegehalb- 
messers bei  verschiedenen  Probedicken  des  gleichen  Werkstoffes. 
Es  wird  deshalb  vorgeschlagen,  die  Abmessungen  der  trapezfor- 
migen  Probe  wie  auch  den  Knickhub  im  Priifgerat  als  Viel- 
faches  der  Blechdicke  festzulegen  und  dement sprechend  den 
kleinsten  Biegehalbmesser  als  Vielfaches  der  Blechdicke  anzu- 
geben.  Auf  diese  Weise  konnte  wahrscheinlich  ein  von  der  Blech- 
dicke weitgehend  unabhangiger  Biegepriifwert  fiir  das  bildsame 
Verhalten  von  Blechen  gewonnen  werden. 

Vor  dem  in  ahnlicher  Weise  wirkenden  Biegeprufverfahren 
nach  Giith2,  bei  dem  die  Probe  mittels  Stempel  in  ein  Gesenk 
mit  kegeliger  Form  gepreBt  und  ebenfalls  die  EinriBlange  be- 
stimmt wird,  hat  das  beschriebene  Verfahren  den  groBen  Vorteil 
der  eindeutigen  Beanspruchung  (einheitliche  Randbedingungen). 
Es  sollte  daher  bei  alien,  die  sich  mit  der  Blechpriifung  befassen, 
entsprechende  Beachtung  linden.  Wolter  f . 

1 Nach  W.  Tompson:  Ductility  testing  of  Aluminium- Alloy- 
Sheets  by  Free-Cone  Bend  Test.  Sheet  Metal  Industries  Juni 
1950,  S.  503—507,  512. 

2 H.  Giith,  Ein  neues  Biegeprufverfahren,  Metallwirtschaft  18 
(1939)  H.  9,  S.  188/90. 
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Berichte  WERKSTATTSTECHNIK 

UND  MASCHINENBAU 


Eine  neue  Hochleistungs-Gewindeschneidmaschine 

Die  Hochleistungs-Gewindeschneidmaschinen  Typen  HG  12 
und  HG  20  (Bildl)  der  Firma  Wilhelm  Wie  st,Plochingen,  stelien 
in  ihrer  in  vielen  Teilen  neuartigen  Konstruktion  einen  gewissen 
technischen  Fortschritt  in  bezug  auf  wirtschaftliches  Gewinde- 
schneiden  dar.  So  ermoglicht  z.  B.  der  zum  Patent  angemeldete 
Drehmomentenminderer,  der  durch  einen  einfachen  Schaltgriff 


auch  wahrend  des  Arbeitens  der 
Maschine  bedient  werden  kann, 
ein  spielend  leichtes  Einstellen 
des  auf  den  Bohrer  ausgeiibten 
Drehmomentes  und  gibt  damit 
einen  weitgehenden  Schutz  gegen 
Bohrerbruch. 

Die  Konstruktion  der  Maschine 
nimmt  von  vornherein  Riick- 
sicht  auf  Mehrfach-Verwendung. 
So  ist  das  eigentliche  Aggregat 
in  drei  Lagen,  als  Anbau,  Auf- 
bau-  oder  Einbau-Einheit,  senk- 
recht,  waagerecht  bzw.  liegend 
zu  vervvenden.  Es  enthalt  die 
gesamte  Installation,  so  daB  also 
in  der  Einzelverwendung  keine 


Bild  1.  Hochleistungs-Gewindeschneidmaschine 
(Wilhelm  Wiest,  Plochingen). 


Maschinendaten : 

Typ  HG  12 

HG  20 

Schneidleistung 

M 12* 

M 20 

bei  Stahl  

(12  mm  0 ) 

(20  mm  0) 

Spindelhub  

70  mm 

70  mm 

6 Spindeldrehzahlen 
im  Bereich  von  , . 

180  940  U/min 

80  - 400  U/min 

Motorleistung 

1,1  kW 

1,5  kW 

Schwierigkeiten  entstehen.  Bei  der  Ausfiihrung  als  Stander- 
maschine  steht  das  Aggregat  auf  einem  in  Stahlblech-Kasten- 
bauweise  ausgefiihrten  Stander,  der  sehr  steif  und  schwingurigs- 
fest  ist.  Samtliche  Einbauteile,  wie  Tauchpumpe,  Fiih rungs- 
und  Bedienungsgestange  liegen  im  Innern  des  Standers  und 
sind  somit  vor  Verschmutzung  und  Besch&digung  geschlitzt. 
Der  Unterteil  des  Standers  dient  als  Kuhlmittelbehalter  mit 
einem  Fassungsvermogen  von  etwa  16 — 18  1;  er  kann  nach 
einfachem  Abnehmen  der  Abdeckhaube  leicht  gereinigt  werden. 
Der  an  einer  Fiihrung  am  Stander  hohenverstellbare  Arbeits- 
tisch  enthalt  T-Nuten  zum  Spannen  der  Werkstiicke  oder 
Vorrichtungen. 

Die  Maschine  wird  iiber  eine  gummigedampfte  Kupplung  und 
ein  Dreiganggetriebe  von  einem  polumschaltbaren  Motor  ange- 
trieben.  Die  dadurch  zu  erzielenden  sechs  Geschwindigkeits- 
stufen  erlauben  die  wirtschaftlich  giinstige  Anpassung  der 
Schnittgeschwindigkeiten  fur  alle  vorkommenden  Werkstoffe. 
Durch  die  besonders  groB  gestaltete  Vor-  und  Riicklaufkupplung 
werden  geringe  Flachenbelastungen,  eine  besonders  hohe 
VerschleiBfestigkeit  und  eine  bemerkenswerte  Weichheit  in 
der  Bedienung  der  Kupplung  erreicht.  Besonders  erwahnens- 
wert  ist,  daB  die  Leitmutter  den  gesamten  Umfang  der 
Leitpatrone  umfaBt.  Die  Gewindetiefe  laBt  sich  auf  0,2  mm 
genau  und  ohne  besonderes  Werkzeug 
einstellen. 

Einige  Anbauteile  zu  den  Typen  HG12 
(bis  12  mm  0 in  Stahl)  und  HG  20 
(bis  20  mm)  ergeben  als  Sondertype  eine 
kombinierte  Bohr-  und  Gewindeschneid- 
maschine  fur  Fcille,  wo  eine  Gewinde- 
schneidmaschine  nicht  voll  ausgelastet 
ware,  oder  wo  sich  die  Anschaffung  zweier 
Einzweckmaschinen  nicht  lohnt. 

Durch  Anbau  eines  Mehrspindelkopfes 
wird  die  Maschine  zu  einem  ausge- 
sprochenen  Mittel  der  wirtschaftlichen 
Massenfertigung.  Botzenhardt. 


Schleifautomat  zum  Schleifen  und  Scharfen  von  Rundwerkzeugen. 


Der  Werkzeugschleif-Vollautomat,  Modell  V (Bildl) 
der  Firma  Textima,  Webstuhlbau,  GroBenhain/Sa.,  dient  zum 
Schleifen  bzw.  Scharfen  und  Vertiefen  der  Zahnnuten  abge- 
nutzter  Rundwerkzeuge,  wie  Fraser,  Reibahlen,  Gewindebohrer 


Bild  1.  Werkzeugschleif-Vollautomat  (Textima) 


GroBte  Schleiflange  (bis  Modul  12)  350  mm 

Grofiter  Schleifdurchmesser  200  mm 

Tischgeschwindigkeit,  stufenlos  0,05 — 4,2  m/min 

Kraftbedarf etwa  1,6  kW 


usw.  Dei  Schleifschlitten  wird  hydraulisch  hin-  und  herbewegt; 
seine  Geschwindigkeit  ist  stufenlos  verstellbar.  Das  zu  schlei- 
fende  Werkstiick  wird  durch  ein  Teilgerat  (nicht  durch  Wechsel- 
rader)  geschaltet.  Die  Zahnezahl  des  Teilrades  stimmt  hierbei 
mit  der  des  Werkstiickes  uberein. 

Der  Andruck  der  zu  schleifenden  Flache  an  die  Scheibe  wird 
durch  ein  selbsttatiges  Vorschub-  und  Schaltgetriebe  gesteuert 
und  periodisch  ausgeglichen,  so  daB  eine  sehr  genaue  Teilung 
erzielt  werden  kann.  Hierbei  ist  zu  bemerken,  daB  das  Werkzeug 
wahrend  des  Vor-  und  Riickganges  des  Schleifschlittens  dem 
Schleifvorgang  unterworfen  ist,  diese  Maschine  also  doppelt- 
wirkend  arbeitet  und  dadurch  die  Leistung  gesteigert  wird.  Der 
Schaltvorgang  wird  hydraulisch  gesteuert. 

Durch  eine  Zusatzeinriclitung  mit  Schaltklinkensystem  ist  es 
moglich,  abgenutzte  Fraser  aufzuarbeiten,  ohne  daB  sie  aus- 
gegliiht  und  neu  gehkrtet  werden  mussen.  Mit  Hilfe  eines  ein- 
stellbaren  Rahmenlineales  kann  die  Spindel  des  Teilgerates 
so  eingestellt  werden,  daB  die  Schraublinie  des  zu  schleifenden 
Werkzeugs  ohne  Anwendung  von  Wechselradern  abgewickelt 
wird.  Ein  schwenkbarer  Kreuzsupport,  auf  dem  Schleifspindel 
und  Schleifscheibe  angeordnet  sind,  ermoglicht  das  Bearbeiten 
aller  vorkommenden  Schnittwinkel.  Fur  NaBschliff  ist  im 
Standerinnern  ein  Kiihlwasserkasten  mit  einer  kleinen  Pumpe 
vorgesehen;  fur  Trockenschliff  kann  ein  Sondergerat  zur  Ab- 
saugung  des  Schleifstaubes  neben  der  Maschine  aufgestellt 
werden.  Der  Antrieb  der  Maschine  erfolgt  durch  zwei  Motoren. 
Ein  verbessertes  Periodengetriebe  und  eine  Umsteuersicherung  an 
der  hydraulischen  Schaltung  sowie  eine  neuartige  Schaltkulisse 
mit  Skala  gewahrleisten  vollkommen  sicheres  Arbeiten  und 
leichte,  schnelle  Bedienung.  Die  Maschine  kann  durch  einen  un- 
gelernten  Arbeiter  nebenbei  bedient  werden.  Hildebrandt. 


Vorrichtung  zum  Frasen  von  Schlitzen  und  Schlusselflachen  an  Schrauben 

und  ahnlichen  Teilen. 


Trotz  weitgehender  Normung  kommen  in  der  Fertigung  auch 
heute  noch  Sonderschrauben  vor,  welche  mit  Schlitzen  oder 
Flachen  versehen  werden  mussen.  Vielfach  lohnen  sich  groBe 
Sondereinrichtungen  fiir  die  Durchfiihrung  dieser  Arbeiten 


nicht,  weil  die  Stiickzahlen  zu  klein  sind.  Die  gezeigte  Vor- 
richtung hat  sich  fur  diesen  Zweck  hervorragend  bewahrt.  Es 
ist  mit  ilir  moglich,  in  der  Minute  je  nach  Art  und  GroBe  8 bis 
15  Schrauben  zu  schlitzen.  Die  Arbeit  kann  auf  jeder  Maschine 
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ausgefuhrt  werden,  welche  dem 
Fraser  die  vorgeschriebene  Dreh- 
zahl  zu  geben  und  die  Vorrichtung 
aufzuspannen  gestattet. 

In  einem  gabelformigen  Gestell 
,,1“  ist  ein  Schwenkteil  ,,2“  mit 
einem  Bolzen  „ 3 “ gelagert  und  so 
mit  einem  Griff  ,,6“  verbunden,  daB 
es  geschwenkt  werden  kann. 

An  dem  Schwenkteil  ,,2“  ist  eine 
Klappe  ,,5“  gelagert,  welche  auf 
ihrer  Oberseite  eine  ansteigende 
Kurve  tragt.  tJber  eine  Rolle  ,,7“ , 
welche  auf  einem  einstellbaren 
Federstab  ,,8“  gelagert  ist, 
wird  beim  Einschwenken  von 
Teil  ,, 2 “ gegen  den  Fraser  das 
Werkstuck  iiber  die  auswechsel- 
baren  Backen  ,, 4 “ gespannt  und 
beim  Weiterdriicken  gefrast. 

Der  Vorschubdruck  wird  durch 
den  Anschlag  ,,9“  aufgenommen, 
welcher  gleichzeitig  durch  eine 
Einstellschraube  die  richtige  Fest- 
legung  des  Werkstiickes  in  axialer 

Beim  Zuruckschwenken  von  Teil  ,,2‘ 
durch  Zugfedern  ,,12“  geoffnet,  der  Auswerfer  ,,70“  schlagt  auf 
und  stoBt  iiber  Bolzen  ,,11“  das  Werkstuck  aus.  Die  linke  Hand 


Geoff  nets  Sfe//u> 

i ri  \ W/dimi  i 

€S3D- 

WerkstOck  Werkstuck 

Bild  1.  Vorrichtung  zum  Frasen  von  Schlitzen  und  Schlusselflachen  an  Schrauben. 


Richtung  ermoglicht. 
wird  die  Klappe  ,,3“ 


hat  inzwischen  eine  neue  Schraube  ergriffen  und  legt  sie  in  die 
geoffnete  Vorrichtung  ein.  Durch  leichtes  Losen  des  Griff  es  ,,6“ 
geht  dabei  der  Auswerferbolzen  zuriick.  Das  Arbeitsspiel  kann 
dann  von  neuem  beginnen.  E.  Nies. 


Laufzeiterhohung  auf  Index- Automaten. 


Bedingt  durch  die  Konstruktion  und  die  mitgelieferten 
Wechselrader  fiir  den  Steuerwellenantrieb  betragt  die 
langste  Bearbeitungszeit  fiir  ein  Werkstuck  auf  den  Index- 
Automaten  24,  36  und  52  360  sec.  Sind  aber  Werkstiicke 
mit  groBen  Drehlangen  und  mit  verwickelten  AuBen-  und 
Innenformen,  dazu  noch  aus  Werkstoffen  hoherer  Festig- 


keit,  zu  bearbeiten,  dann  reicht  diese  Bearbeitungszeit  oft 
nicht  aus.  Die  Teile  deswegen  auf  Revolverbanken  zu  be- 
arbeiten, erlaubt  in  den  meisten  Fallen  der  Wettbewerbs- 
preis  nicht. 


Es  diirfte  daher  von  Interesse  sein,  daB  ohne  An  derung  an 
den  Automaten  die  erreichbare  Bearbeitungszeit  je  Werk- 
stuck um  331/3%  von  360  auf  480  sec  erhoht  werden  kann. 
Dafiir  werden  nur  weitere  Wechselrader  mit  20  und  80  Zahnen 
bendtigt.  Die  Wechselradertafel  fiir  den  Steuerwellenantrieb  im 
Index-Betriebs-Handbuch  ist  dann  nach  Tabelle  1 zu  erganzen. 


Ahnlich  laBt  sich  die  Laufzeit  auch  auf  dem  Index- Automaten 
12  bis  18  in  kleinen  Grenzen  erhohen.  Auf  besondere  Bestellung 
konnen  jetzt  Ubersetzungsrader  fiir  doppelte  Stiickzeit  von  den 
Index-Werken  bezogen  werden.  Karl  Gruber. 


Tabelle  1.  Erganzung  der  Index-Wechselradertafel. 


Stiickzeit  in  sec 

Wechselrader 

Hui 

24 

36 

52 

idertstel  d 

24,  36 

er  Kurve 

52 

Umdrehungen 
der  Arbeitsspindel 

Index 

36  und  52 

Umdrehungen  der  Arbeitsspindel  fiir  ein  Werkstuck 

Index 

24 

und  36 

Index  24 

auf  Antriebswelle 

auf 

Scherenbolzen 

auf  Schneckenwelle 

Werkstoffanschlag 

1.  Rev.- Kopfschaltung 

jede  weitere 

1.  Rev.- Kopfschaltung 

jede  weitere 

Index  24,  36,  52 

vorn 

hinten 

1 sek 

2 

2,5 

3,2 

4 

5 

6,3 

8 

10 

12,5 

16 

20 

25 

31,5 

40 

1 min 

120 

150 

190 

240 

300 

380 

480 

600 

750 

960 

1200 

1500 

1900 

2400 

480 

20 

80 

20 

80 

1 

1 

2,5 

1 

2,5 

960 

1200 

1520 

1920 

2400 

3020 

3840 

4800 

6000 

7680 

9600 

12000 

15200 

19200 

Aus  der  Gemeinschaftsarbeit, 

Das  Zeitstudienwesen  in  Frankreich. 

Von  Dr.-Ing.  Manfred  Knayer,  Stuttgart. 


Allgemeines. 

Die  franzosische  Industrie  macht  seit  Kriegsende  betracht- 
liche  Anstrengungen,  ihre  Leistungen  in  jeder  Hinsicht  zu  stei- 
gern.  Dazu  gehoren  auch  MaBnahmen  auf  dem  Gebiet  der  Or- 
ganisation, im  Zeit-  und  Arbeitsstudienwesen.  Neben  bekannten 
Organisationsunternehmen  wie  die  Bedaux- Gesellschaft  sind 
es  einige  Ausschiisse,  die  auf  diesem  Gebiet  Entwicklung  be- 
treiben,  Kurse  abhalten  und  auch  die  Entwicklung  im  westlichen 
wie  im  ostlichen  Ausland  verfolgen.  Die  friihere  Anlehnung  an 
amerikanische  Methoden  laBt  sich  deutlich  an  Fremdwortern, 
etwa  Planning,  Stock,  Work  Simplification,  erkennen.  Anderer- 
seits  blieb  die  Beriihrung  mit  Deutschland  wahrend  des  Krieges 
von  forderndem  EinfluB.  Das  Gedankengut  von  REFA  findet 
in  Frankreich  starke  Beachtung,  und  auch  dort  wird  das  Er- 
scheinen  des  dritten  REFA-Buches  mit  Interesse  erwartet. 


Auch  in  anderer  Hinsicht  gleichen  die  Verhaltnisse  in  Frank- 
reich teils  denen  in  Deutschland,  teils  denen  in  den  Vereinigten 
Staaten.  Neben  groBen  Betrieben  der  FlieBfertigung  linden  sich 
zahlreiche  leistungsfahige  mittlere  Unternehmen  der  Einzel-  und 
Serienfertigung.  Man  findet  in  ihnen  zuweilen  ein  buntes  Volker- 
gemisch:  Neben  einem  Elsasser  sitzt  ein  nach  dem  Kriege  zu- 
gewanderter  Pole,  daneben  ein  Neger,  und  einige  Schritte  weiter 
sitzt  ein  Araber  und  eine  Arbeiterin  aus  Indochina.  Die  Gewerk- 
schaften  sind  stark  zergliedert  und  kummern  sich  nicht  viel  um 
Fragen  des  Zeitstudienwesens;  vollig  neue  Gesichtspunkte  ent- 
standen  jedoch  durch  die  Nationalisierung.  Neben  der  Bahn 
wurden  auch  groBe  Betriebe,  wie  z.  B.  Renault,  verstaatlicht. 

Die  Neigung  des  Franzosen  zum  scharfen,  kritischen  Denken 
erleichtert  ihm  die  Analyse  von  Arbeitsgangen.  Die  Mathematik 
bildet  ein  geschickt  beniitztes  Werkzeug  des  Zeitstudienmannes. 
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Aus  der  Gemeinschaftsarbeit.  WERKSTATTSTECHNIK 

UND  MASCHINENBAU 


Zur  Ermittlung  des  Leistungsgrades  hat  man  allerdings  auch 
dort  keinen  streng  wissenschaftlichen  Weg  finden  konnen. 

Entwicklung. 

Das  Streben  nach  gunstiger  Gestaltung  der  Arbeit  nahm  in 
Frankreich  seinen  Ausgang  in  der  Verwaltung.  Um  die  Jahr- 
hundertwende,  als  Taylor  und  Gilbreth  in  den  Vereinigten 
Staaten  die  Fragen  der  Fertigung  wissenschaftlich  untersuchten, 
fiihrte  Henri  Fayol,  weniger  beachtet,  aber  ebenso  griindlich’ 
seine  Ermittlungen  iiber  Fragen  der  Biiroarbeit  durch.  Im  Jahre 
1919  wurde  das  Centre  d’litudes  Administratives  geschaffen.  Ein 
Jahr  spater  entstand  auf  Anregung  einiger  franzosischer  Schuler 
Taylors  die'Conference  de  ^Organisation  Fran£aise.  Die  Ziele  der 
beiden  Vereinigungen  waren  ahnlich  und  fiihrten  bald  zum  Zu- 
sammenschluB. 

Die  heutigen  Verbande. 

1.  Das  «Comite  National  de  reorganisation  Fra^aise  (CNOF)». 
Dieser  AusschuB  fiir  Organisation  in  Frankreich  wurde  in 

Paris  nach  ZusammenschluB  der  beiden  betriebswissenschaft- 
lichen  Vereinigungen  geschaffen.  An  vorderster  Stelle  seines 
weitgespannten  Arbeitsgebiets  steht  die  preparation  et  regu- 
lation du  travail,  was  etwa  mit  Arbeitsvorbereitung  und  Arbeits- 
fiihrung  zu  bezeichnen  ist.  Daneben  werden  die  Organisation  der 
Verwaltung,  das  Rechnungswesen,  Priifverfahren,  Arbeit  in  der 
Landwirtschaft,  das  Vertriebswesen  und  Psychologie  behandelt. 
Kleinere  Unterausschiisse  beschaftigen  sich  mit  Unfallschutz, 
Buromaschinen,  Verpackungswesen,  mit  beruflicher  Weiter- 
bildung,  mit  Mikrofilmdokumentation  und  mit  anderen  Fragen. 
Im  Jahre  1934  wurde  eine  Fachschule  gegrundet,  die  vom  Er- 
ziehungsministerium  iiberwacht  wird  und  neben  Paris  noch  etwa 
fiinf  weitere  Zweigstellen  in  den  groBeren  Stadten  Frankreichs 
unterhalt.  Das  Zeitstudienwesen  gehort  mit  zu  den  Fachern 
dieser  Schule.  Es  entwickelte  sich  aber  bald  zu  einer  besonderen 
Fachrichtung. 

2.  Das  ((Bureau  des  Temps  elementaires  (BTE)» . 

Eine  Gruppe,  die  sich  mit  Stiickzeitermittlung  beschaftigte 
und  1938  gegrundet  worden  war,  entwickelte  sich  bald  zur  Selb- 
standigkeit : Die  Vereinigung  fiir  Arbeitsstudien  und  Arbeits- 
vereinfachung,  ebenfalls  mit  dem  Hauptsitz  in  Paris,  wo  sich 
auch  die  Verwaltung,  eine  Forschungsstelle  und  das  Archiv  be- 
finden. 

Besondere  Verdienste  erwarb  sich  das  BTE  durch  Abhaltung 
von  Kursen  in  zahlreichen  Industriestadten,  sogar  in  den  Ko- 
lonien,  und  auch  bei  groBeren  Firmen.  Die  Zahl  der  Schuler  be- 
tragt  rund  fiinf hundert  jahrlich,  die  Zahl  der  Ausgebildeten 
iiberschreitet  bald  fiinftausend.  Die  Kurse  sind  auf  verschiedene 
Ausbildungsziele  abgestimmt. 

Die  Kurse  fiir  Arbeitsstudien  dienen  der  Ausbildung  von  Zeit- 
nehmern  und  Arbeitsgestaltern  (Chronometreurs,  Agents  d’etude 
du  travail)  und  umfassen  Arbeitsanalyse,  Arbeitsplatzgestaltung 
und  Bereinigung,  Zeitstudien,  Leistungsgradschatzen,  dazu 
psychologische  und  physiologische  Fragen,  wie  Erholungs- 
zuschlage. 

Ein  ahnlicher  Kurs  fiir  Fertigungsplaner  (Agents  de  methode) 
behandelt  Aufstellung  und  Festlegung  der  Fertigungsverfahren, 
Maschineneinsatz,  Lagerwesen,  insbesondere  aber  Schaffung  und 
Gebrauch  von  Unterlagen  zur  Stiickzeitvorrechnung. 

In  Kursen  fiir  leitende  Angestellte  kommen  neben  den  vor- 
genannten  Sachgebieten  die  Fragen  des  Menschen  im  Betrieb 
zur  Sprache,  die  Aufgaben  des  Arbeitsbiiros,  das  Auftrags-  und 
Rechnungswesen. 

Meister  und  Arbeiter  werden  in  weiteren  Kursen  mit  dem 
Zweck  und  Nutzen  der  Arbeitsstudien  bekanntgemacht. 

Weiterbildungskurse  und  tjbungen  im  Leistungsgradschatzen 
werden  von  Fall  zu  Fall  veranstaltet.  Die  Kosten  fiir  den  Haupt- 
kurs  fiir  Arbeitsstudien,  der  sich  iiber  einen  halben  Tag  wahrend 
acht  Monaten  erstreckt,  entsprechen  etwa  400  DM. 

Unterlagen  zur  Stiickzeitberechnung  wurden  vom  BTE  in 
groBer  Zahl  geschaffen.  Es  handelt  sich  dabei  nicht  um  Maschinen- 
karten  mit  zahlreichen  Rubriken,  deren  Ausfullung  dem  Be- 
steller  iiberlassen  bleibt.  Vielmehr  enthalten  diese  dossiers  de 


machine  (de  poste  de  travail)  fiir  Maschinen  bzw.  Arbeitsplatze 
zahlreiche  bewahrte  Angaben  iiber  Riist-  und  Stiickzeiten,  wobei 
die  einzelnen  Verrichtungen  und  Arbeitselemente  nach  einem 
Zahlenschliissel  gegliedert  sind  und  so  erlauben,  die  Angaben  in 
der  Stiickzeitrechnung  eng  zusammenzudrangen.  fiber  hundert 
soiche  Leistungshefte  liegen  vor  und  sind  auf  ganz  bestimmte 
Maschinen,  Dreh-  und  Revolverbanke,  einfache  und  Zahnrad- 
fxasmaschinen  zugeschnitten.  In  neuerer  Zeit  erscheinen  soiche 
Tabellen  fiir  SchweiB-,  GieBerei-  und  sogar  Buromaschinen.  Bis 
m einigen  Jahren  wird  es  selbstverstandlich  sein,  daB  jede  Firma 
zu  den  wichtigeren  Maschinen  ein  solches  Leistungsheft  mit- 
liefert.  Die  Preise  dieser  Sammelmappen  sind  nicht  niedrig  und 
betragen.  12,—  bis  60—  DM  je  Maschinenband. 

Wie  uberall,  war  der  Maschinenbau  das  erste  Anwendungs- 
gebiet  der  Zeit-  und  Arbeitsstudie.  Heute  bestehen  Fachaus- 
schiisse  fur  die  mechanische  Industrie,  fiir  Kraftfahr-  und  Flug- 
mdustrie,  fiir  GieBerei,  SchweiBwesen,  fur  Druckerei  und  Biiro- 
wesen  und  schlieBlich  fiir  Bauwesen,  insbesondere  fiir  offent- 
liche  Auftrage.  Die  ganze  heutige  Entwicklung  laBt  die  Biiro- 
arbeit  immer  wichtiger  werden.  In  manchen  Betrieben,  z.  B.  Ver- 
sicherung,  urnfaBt  sie  hundert  Prozent  aller  Arbeiten.  Die  offent- 
lichen  Auftrage  haben  beim  Neuaufbau  Frankreichs  besondere 
Bedeutung.  Zudem  erwartet  man  im  Bauwesen  bis  zu  50%  Lei- 
stungsstei gerung  durch  Arbeitsstudien. 

Zur  Unterrichtung  der  Fachkreise  erscheint  ein  Nachrichten- 
blatt,  das  auch  zuweilen  eine  Befragung  uber  die  Meinung  der 
Leser,  z.  B.  iiber  abgekiirzte  und  Fernkurse,  veranstaltet.  Ein 
Mitteilungsblatt  halt  Fiihlung  mit  den  Absolventen.  SchlieBlich 
verfiigt  das  Archiv  iiber  zahlreiche  Obersetzungen  auslandischer 
Veroffentlichungen. 

Besondere  Einzelheiten. 

Der  Chronometreur  hat  auch  in  Frankreich  keinen  leichten 
Stand.  Es  ist  daher  verstandlich,  daB  sich  das  BTE  bemiiht, 
durch  entsprechende  Vortrage  das  Vertrauen  und  die  Mitarbeit 
der  Leute  der  Werkstatt  zu  gewinnen.  Eine  weitere  MaBnahme 
in  dieser  Richtung  besteht  darin,  daB  man  in  den  Betrieben 
gerne  Leute  aus  der  gleichen  Gegend  einsetzt.  In  den  Lehrgangen 
wird  nach  kurzer  Darlegung  der  Grundlagen  bald  auf  die  ent- 
sprechenden  Fachgebiete  iibergegangen. 

Man  ist  bestrebt,  die  Arbeitsstudie  in  den  Vordergrund  vor 
der  Zeitstudie  zu  riicken,  ohne  jedoch  die  iibertrieben  feine  Zer- 
legung  der  amerikanischen  Schule  anzuwenden.  Mit  Filmanalyse 
beschaftigen  sich  nur  wenige  Spezialisten.  Hingegen  wird  der 
Film  gerne  zur  Darstellung  verschiedener  Arbeitsgeschwindig- 
keiten  benutzt.  Auch  das  BTE  hat  erkannt,  daB  das  Vorfiihren 
eines  Filmes  mit  unterschiedlicher  Geschwindigkeit  nicht  die 
richtige  Darstellungsweise  ist.  Die  Bewegungen  sind  bei  unter- 
schiedlicher Arbeitsleistung  nicht  dieselben. 

Von  einem  guten  Zeitnehmer  verlangt  man,  daB  er  laufend 
und  bei  jedem  Element  auch  die  Schnelligkeit  (besser  gesagt: 
den  Leistungsgrad)  beurteilt.  Bei  der  Auswertung  werden  die 
einzelnen  Zeiten  fiir  die  einzelnen  Vorgange  und  Arbeitselemente 
nach  Leistungsgrad  einerseits  und  Zeitdauer  andererseits  in  ein 
Diagramm  eingetragen.  Neben  der  Streuung  der  Zeiten  erkennt 
man  auch  die  Genauigkeit  des  Zeitnehmers  im  Leistungsgrad- 
schatzen. 

Die  Begriffe  Hand-  und  Maschinenzeit  treten  in  ahnlicher 
Form  ebenfalls  auf.  Statt  von  Riist-  und  Stiickzeit  spricht  man 
von  Zeit  je  Serie  und  Zeit  je  Stuck. 

Neben  diesen  praktischen  Fragen  des  Werkstattalltages  hat 
das  BTE  weitere  Ziele.  Man  untersucht  Lohnsysteme,  Arbeits- 
bewertung,  Fragen  der  Arbeitsfuhrung,  Abstimmung  der  FlieB- 
fertigung  und  hat  auch  eine  vereinfachte  Symbolschrift  zur  Dar- 
stellung und  Anstrengung  des  Arbeiters  bei  den  einzelnen  Vor- 
gangen  entwickelt.  Durch  erfolgreiche  Arbeitsvereinfachung 
mochte  man  einen  giinstigen  EinfluB  auf  den  Lebensstandard 
gewinnen.  Man  hofft,  die  Lohne  in  der  Richtung  beeinfiussen  zu 
konnen,  daB  das  Kaufvermogen  der  breiten  Schichten  auch 
einen  Verbrauch  der  Erzeugnisse  ermoglicht  und  verfolgt  mit 
dem  Streben  nach  einem  solchen  Gleichgewicht  ein  hohes  wirt- 
schaftliches  und  soziales  Ideal. 


Lehrgang  „Bestgestaltung  menschlicher 


Die  200  Teilnehmer  der  vom  Arbeitskreis  Dortmund  der 
Arbeitsgemeinschaft  Deutscher  Betriebsingenieure  im  VDI  in 
Verbindung  mit  dem  Max-Planck-Institut  fiir  Arbeitsphysiologie 
in  Dortmund  durchgefiihrten  Veranstaltung  setzten  sich  zu- 
sammen  aus  Werksleitern,  Betriebsingenieuren,  Refa-Leuten, 
Revisionsingenieuren  und  Werksarzten.  Nach  der  Eroffnung 


Arbeit"  vom  8.  bis  10.  Marz  in  Dortmund. 

durch  Direktor  Dipl.-Ing.  Stille  und  Dipl.-Ing.  Maukisch 
leitete  Prof.  Lehmann,  Direktor  des  Max-Planck-Instituts  fiir 
Arbeitsphysiologie,  die  Vortragsreihe  mit  dem  Thema  ,, Physio- 
logische Arbeitsgestaltung"  ein.  Der  Vortragende  gab  zunachst 
einen  Uberblick  uber  die  energetischen  Verhaltnisse  bei  der 
menschlichen  Arbeit  und  ihre  Bedeutung  fiir  das  Leistungs- 
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vermogen  des  Menschen  und  ging  dann  auf  eine  Reihe  die 
Leistung  begrenzende  Faktoren  ein.  Hierbei  wurde  auch  die 
Arbeit  bei  erhdhten  Raumtemperaturen,  das  richtig  bemessene 
Trinken  und  die  Anderung  des  Adrenalinspiegels  im  Biut  mit 
der  Tageszeit  im  Zusammenhang  mit  der  Leistungsbereitschaft 
behandelt. 

AnschlieBend  sprach  Prof.  Graf  vom  Max-Planck-Institut 
fiber  ,,Arbeitsgestaltung  als  psychologisches  Problem“.  Er 
zeigte  nach  Klarlegung  einiger  Grundbegriffe  an  der  physio- 
logischen  Leistungskurve  das  Verhaltnis  von  der  geforderten 
Leistung  zur  Willensanstrengung  auf.  An  Hand  von  zahlreichen 
Lichtbildern  wurde  das  Verhalten  des  Arbeitenden  bei  geregelten 
und  ungeregelten  Pausen  usw.  veranschaulicht.  Der  SchluB  des 
Vortrages  befaBte  sich  mit  Untersuchungsergebnissen  aus 
amerikanischen  Betrieben,  mit  der  Einstellung  des  amerika- 
nischen  Arbeiters  zu  seiner  Arbeit  und  mit  dem  Verhaltnis  zu 
seinem  Vorgesetzten. 

Am  Nachmittag  trafen  sich  die  Teilnehmer  im  Unfallkranken- 
haus,  wo  Chefarzt  Dr.-med.  Kiippermann  fiber  Unfall- 
ursache,  Unfallbehandlung  und  Heilerfolge  unter  Vorfiihrung 
von  Unfallverletzten  sprach. 

Den  zweiten  Tag  des  Lehrganges  leitete  Prof.  Muller  vom 
Max-Planck-Institut  mit  einem  Uberblick  iiber  ,,Physiologische 
MeBmethoden  im  Laboratorium"  ein.  Er  wies  dabei  auf  die 
ungeheuren  Schwierigkeiten  einer  objektiven  Messung  der 
Vorgange  im  Organismus  hin.  Die  iiblichen  MeBverfahren 
wurden  in  groBen  Ziigen  erlautert,  wobei  die  vom  Vortragenden 
selbst  entwickelte  Pulsfrequenzmessung  mit  Hilfe  einer  Photo- 
zelle  und  Verstarkeranlage  besonderes  Interesse  erregte. 


Es  sprach  dann  Dr.-Ing.  Koch,  Soest,  iiber  ,,Arbeitsschutz 
und  Leistung".  Seine  Ausfiihrungen  beruhrten  zunachst  die 
Probleme  geeigneter  Schutzvorricht ungen.  Nach  einem  tJber- 
blick  iiber  die  Gesichtspunkte,  die  beim  Einsatz  von  Frauen 
und  Jugendlichen  zu  beachten  sind,  wurden  die  Klima- 
verhaltnisse  im  Betrieb  erortert.  Die  gezeigten  Lichtbilder 
schnitten  auBerdem  einige  Probleme  der  Arbeitserleichterung 
bei  der  Bedienung  von  Maschinen  an. 

Einen  tieferen  Einblick  iiber  zweckmaBige  Lichtverhaltnisse 
und  richtige  Farbgebung  im  Betrieb  gab  Dr.  Scholz  vom 
Max-Planck-Institut.  Prof.  Kraut  aus  dem  gleichen  Institut 
stellte  dann  die  Zusammenhange  zwischen  Ernahrung,  Leistung 
und  Korpergewicht  dar.  Die  Ausfiihrungen  wurden  erganzt 
durch  Schaubilder  von  im  Kriege  angestellten  Untersuchungen. 
Nach  einem  Uberblick  iiber  den  Wert  des  tierischen  und  pflanz- 
lichen  EiweiBes,  iiber  Vitamine  und  richtige  Ernahrung  legte 
der  Vortragende  die  Begriffe  der  Unter-  und  Vollernahrung  im 
Hinblick  auf  die  Leistungsfahigkeit  klar. 

,,Arbeitsphysiologie  in  der  Betriebspraxis"  hieB  das  Thema 
des  letzten  Vortrages,  den  Dipl.-Ing.  Spitzer  vom  Max- 
Planck-Institut  hielt.  In  der  Hauptsache  wurde  das  auf  kalori- 
metrische  Betrachtungen  aufgebaute  rationelle  Forderwesen 
(Treppensteigen,  Sacketragen,  Schieben  von  Karren,  Schaufel- 
arbeiten  usw.)  behandelt.  Zum  SchluB  ging  der  Vortragende 
auf  das  Thema  ,,Mensch  und  Maschine"  iiber  und  verwies  dabei 
auf  die  Arbeiten  am  Lehrstuhl  fur  Werkzeugmaschinen  an  der 
Technischen  Hochschule  Hannover  unter  der  Leitung  von 
Prof.  Dr.-Ing.  Kienzle.  Schulte. 


Sitzung  des  DNA-Ausschusses  „Oberflachen“. 


Am  31.  Marz  1951  fand  in  Koln  unter  Vorsitz  des  Obmanns, 
Dr.-Ing.  v.  Weingraber,  bei  lebhafter  Beteiligung  die  zweite 
Nachkriegsvollsitzung  des  Ausschusses  ,,  Oberflachen"  statt. 
Die  Entwiirfe  DIN  4760  — Technische  Oberflachen,  Allgemeine 
Begriffe  fiir  die  Oberflachengestalt  — , DIN  4761  - — Technische 
Oberflachen,  Begriffe  und  bildliche  Kennzeichnung  der  Rau- 
heit  — und  DIN  4762  — Technische  Oberflachen,  Bezugssystem 
und  MaBe  fiir  die  Fei'ngestalt  — wurden  nach  geringfiigigen 
Anderungen  endgiiltig  verabschiedet. 

Die  seit  Jahren  bestehende  Norm  DIN  140  — Zeichnungen, 
Oberflachenzeichen  — geniigt  in  keiner  Weise  mehr  der  tech- 
nischen Entwicklung  und  bedarf  daher  einer  griindlichen 
Uberarbeitung.  Bis  zum  Zustandekommen  einer  intern ationalen 
Norm  soli  an  den  bisher  benutzten  Oberflachenzeichen  fest- 


gehalten  werden.  Fiir  feinstbearbeitete  • Flachen  wird  das 
Oberflachenzeichen  VVVV  aufgenommen.  Dem  eingebrachten 
Vorschlag,  jedem  der  Oberflachenzeichen  V,  VV,  VVV  und 
VVW  einen  bestimmten  Rauhtiefenbereich  zuzuordnen, 
wurde  zugestimmt.  Der  DNA-AusschuB  ,, Zeichnungen"  wurde 
gebeten,  unter  Beriicksichtigung  der  gefaBten  Beschliisse  fiir 
DIN  140  einen  neuen  Entwurf  auszu arbeiten.  Ferner  wurde  es 
als  notwendig  angesehen,  ein  Normblatt  fiir  die  Stufung  der 
Rauhtiefe  und  des  Traganteils  zu  entwerfen.  Nach  Erledi- 
gung  der  Tagesordnung  erfolgte  eine  lebhafte  Aussprache 
iiber  die  Aufstellung  verschiedener  weiterer  Entwiirfe  und 
iiber  eine  mogliche  deutsche  Beteiligung  an  internationalen 
Norrnungsbestrebungen  auf  dem  Gebiet  der  technischen  Ober- 
flachen. 


81.  Hauptversammlung  des  Vereins  Deutscher  Ingenieure. 


Der  Verein  Deutscher  Ingenieure  halt  seine  diesjahrige  Haupt- 
versammlung — die  81.  seit  Griindung  im  Jahre  1856  — in 
Hannover(  Stadthalle)  ab.  In  der  Zeit  vom  30.  J uli  bis  3.  August 
werden  in  11  Fachsitzungen  (darunter  3 Diskussionstagungen) 
insgesamt  33  Themen  behandelt.  Dazu  kommen  die  gesellschaft- 
lichen  Veranstaltungen,  14  Fabrikbesichtigungen  und  7 ganz- 
tagige  Besichtigungsfahrten.  Im  besonderen  interessiert  unsere 


Leser  die  Fachsitzung: 

II.  Messen  in  der  Fertigung; 

IV.  Betriebstechnik ; 

VII.  Arbeitsgestaltung  und  Arbeitsschutz. 

Anfragen  nach  Programm  und  Anmeldung  zur.  Tagung  sind  an 
die  Abteilung  CO,  VDI-Geschaftsstelle,  Diisseldorf,  Prinz-Georg- 
StraBe  77,  zu  richten. 


Aus  dem  Schrifttum. 


Zeitschriftenschau. 

Roloff,  J.:  SchweiBen  oder  Gieften  im  Werkzeug- 
maschinenbau  ? Industrie-Anzeiger,  71.  Jg.  (1949), 
Nr.  103/104,  S.  55-— 58. 

Es  wird  iiber  die  Herstellung  von  Werkzeugmaschinen  in 
StahlschweiBbau  berichtet.  Die  Vorteile  liegen  dabei  in  der 
Verwendung  diinner  Bleche  von  3 — 5 mm.  Bei  GuBgestellen 
werden  dagegen  normalerweise  Wanddicken  von  20 — 30  mm, 
versuchsweise  8 — 10  mm  ausgefiihrt.  Durch  den  groBeren 
Elastizitatsmodul  von  Stahl  gegeniiber  GuB  wird  bei  zweck- 
maBiger  Gestaltung  dieser  ,,Blechkonstruktionen"  die  notige 
Steifigkeit  erreicht.  Am  Beispiel  einer  Drehbank,  die  zuerst  in 
GuB  mit  einem  Maschinengewicht  vOn  rd.  2600  kg  gebaut 
wurde,  wird  die  schrittweise  Einfiibrung  der  SchweiBkonstruk- 
tion  erlautert,  die  das  Maschinengewicht  nach  und  nach  ver- 
ringerte.  Die  Anwendung  von  3 — 5 mm  Blechen  setzt  selbst- 
verstandlich  eine  Zellenbau weise  mit  guter  Verrippung  voraus. 
Bei  5 verschiedenen  Bettkonstruktionen  in  GuB-  und  Stahlbau- 
weise  mit  verschiedenen  Wanddicken  wurden  die  Federzahlen 


fiir  Biegen  und  Verdrehen  versuchsweise  bestimmt.  Zur  Er- 
langung  von  Unterlagen  iiber  das  wirtschaftliche  SchweiBen 
in  einer  GroBreihenfertigung  von  80 — 100  Betten  im  Monat 
wurden  Studien  an  einem  durchsichtigen  Zellonmodell  angestellt. 

Die  Fiihrungen  der  ausgefiihrten  Betten  bestanden  aus  Walz- 
profilen,  die  aufgeschweiBt,  nach  dem  Peddinghausverfahren 
mit  Leuchtgas  und  Sauerstoff  auf  eine  Tiefe  von  0,8 — 1,0  mm 
gehartet  und  anschlieBend  naB  fertig  geschliffen  wurden. 
Der  Harteverzug  wurde  an  Betten  bis  1500  mm  Lange  zu 
0,2 — 0,3  mm'  gemessen.  Sehr  aufschluBreich  sind  die  Gegen- 
iiberstellungen  des  Werkstoff-  und  Arbeitseinsatzes  fiir  die 
beiden  Bauarten.  Demnach  kann  man  aus  10 1 Roheisen 
15  Drehbankbetten  in  StahlschweiBbau  im  Gewicht  von  je 
520  kg  oder  9 Betten  in  GuB  mit  einem  Gewicht  von  je  1065  kg 
herstellen.  Die  Vergleichszah'len  fiir  den  Arbeitseinsatz  betragen 
je  geschweiBtes  Bett  94 ]/2  Std.  und  je  GuBbett  108  Std.  Zahl- 
reiche  Bilder  zeigen  das  SchweiBen  der  Betten  in  Drehvor- 
richtungen  sowie  weitere  Werkzeugmaschinen  in  StahlschweiB- 
bau, und  zwar  eine  Trommelrevolverbank,  eine  Bandsage  und 
eine  Dicktenhobelmaschine.  . HeiB. 
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Aus  dem  Schrifttum. 


WERKSTATTSTECHNIK 
UND  MASCHINENBAU 


Barish,  Th.:  Entwicklung  elner  schwlngungs- 
freien,  steifen  Walzdrehbank.  („How  to  Locate  the 
Weak  Link  in  Machine  Tools.  “)  American  Machinist 
94  (1950),  Nr.  20,  S.  83  bis  85. 

An  einigen  Beispielen  zeigt  der  Verfasser,  wie  wichtig 
ein  steifes  Maschinengestell  bei  Werkzeugmaschinen  ist. 
Besonderes  Augenmerk  ist  auf  das  Verhalten  der  Fugen 
zu  richten.  Die  plarimaBige  Ausmerzung  von  Schwach- 
stellen  bei  der  Weiterentwicklung  von  Maschinen  wird  an 
einer  Walzdrehbank  besonders  deutlich,  die  fiir  das  Be- 
arbeiten  von  Schmiedestucken  entwickelt  wurde. 

Beim  Walzdrehen  walzt  der  DrehmeiBel  sein  Profil  am  sich 
drebenden  Werkstiick  ab  (Bild  1) . Beim  reinen  Abwalzen  ent- 
sprechen  die  MaBe  des  Werkstuckes  entsprechenden  Umfangs- 
abschnitten  des  DrehmeiBels.  Es  ist  aber  auch  moglich,  den 
DrehmeiBel  schneller  oder  langsamer  zu  drehen  als  dem  Walz- 
vorgang  entspricht.'  Dadurch  kann  sein  Durchmesser  kleiner 
gehalten  werden.  Dies  ist  von  Vorteil  bei  langen  Werkstiicken 
und  erleichtert  das  Nachschleifen  der  Werkzeuge.  Bei  kleineren 
Werkzeugdurchmessern  ist  zudem  die  Spanform  giinstiger. 

Die  zum  Teil  groBen  Spanbreiten  verursachen  erhebliche 
Schmttkrafte.  Bei  der  Gestaltung  der  Walzdrehbank  wurde 
daher  schon  bei  der  ersten  Ausfuhrung  groBer  Wert  auf  eine 
steife  Bauart  gelegt.  Am  Maschinengestell  befindet  sich  hier  ein- 

senkrechter  Schlitten, 
der  den  Spindelstock 
und  den  Reitstock  tragt 
und  das  Werkstiick  am 
sich  langsam  drehenden 
Werkzeug  entlangfiihrt. 
Bevor  aus  dieser  Type 
eine  Zweispindel  - Ein- 
zweck -Walzdrehbank 
mit  einer  Schrupp-  und 
Schlichtspindel  entwik- 
kelt  wurde,  unternahm  man  ausgedehnte  Steifigkeitsmessungen. 
Mit  Hebeln  wurden  am  Werkzeug  und  Werkstiick  die  gleichen 
Krafte  wie  beim  Zerspanen  aufgebracht  und  die  elastische  Ver- 
formung  mit  MeBuhren  am  Werkstiick,  Werkzeug,  Reitstock,  an 
der  Spindel  und  anderen  wichtigen  Stellen  gemessen.  Auf  Grund 
dieser  Messungen  wurde  die  neue  Walzdrehbank  entsprechend 
steif  gestaltet.  Miinnich, 

Painter,  R.  O.:  Aufnahmen  schneller  Bewegungen 
als  Hilfsmittel  zur  Untersuchung  von  Herstellungs- 
verfahren.  Iron  Age  163  (1949),  Nr.  18,  S.  82—87. 

In  vielen  Fallen,  in  denen  schnelle  Bewegungen  genau  unter- 
sucht  werden  sollen,  hat  sich  die  „Blitz“-Photographie  als 
brauchbares  Hilfsmittel  erwiesen.  So  werden  schon  seit  langerer 
Zeit  auf  den  Priifstanden  von  General  Motors  tragbare  Kameras 
verwendet,  mit  denen  man  bis  zu  10000  Bilder/s  aufnehmen 
kann.  Durch  Zeitmarkierungen  ist  es  moglich,  die  Geschwindig- 
keiten  und  Beschleunigungen  der  photographierten  Teile  genau 
zu  bestimmen.  Da  mit  hohen  Filmgeschwindigkeiten  (z.  B.  bis 
zu  38  m/s  bei  5000  Bilder/s)  gearbeitet  werden  muB,  sind  die 
Kameras  mit  umlaufenden  Prismen  ausgeriistet,  die  mit  den 
Streifen  gekoppelt  sind.  Zur  Beleuchtung  werden  150-Watt- 
Punktlichtproj ektoren  verwendet,  wobei  als  groBte  Lichtstarke 
das  15-  bis  20fache  des  hellsten  Sonnenlichtes  erreicht  wird. 

Mit  diesem  Verfahren  laBt  sich  sehr  schon  die  Tatigkeit  von 
Werkzeugen  bei  der  spanenden  Bearbeitung  untersuchen.  Es 
wurde  z.  B.  das  Verhalten  einer  Fraserschneide  beim  Bearbeiten 
einer  12  mm  Nut  in  einem  zylindrischen  Werkstiick  aus  Stahl 
photograph iert.  Die  Bildfolge  dieser  Aufnahmen  gibt  Aufklarung 
iiber  das  Auftreffen  des  Fraserzahns  auf  das  Werkstiick  und 
iiber  die  Art  und  Weise,  wie  die  Spane  vom  Fraser  abgestoBen 
werden.  AuBerdem  kann  die  Bewegung  der  Schneidflussigkeit 
auf  dem  Zahn  als  Kriterium  fiir  den  auf  den  Fraser  wirkenden 
StoB  angesehen  werden. 

Ebenso  wurden  Aufnahmen  von  Dreharbeiten  durchgefiihrt, 
um  den  Spanablauf  bei  unterbrochenem  Schnitt  zu  beobachten. 

Leyensetter. 

Carruthers,  A.  J.:  Die  Ermittlung  des  Dreh- 
moments  beim  Gewindebohren.  (Determining  Torque 
in  Tapping),  Machinery,  London,  -8.  Juni  1950,  S.  825 — 827. 

Die  MeBeinrichtung  besteht  aus  einem  Drehmomentenmesser, 
einer  Eichvorrichtung  und  einem  Oszillographen  mit  Verstarker. 
Der  Drehmomentenmesser  (Bild  1)  wird  zwischen  Bohrer  und 
Bohrspindel  der  Maschine  angeordnet.  Die  Verdrehung  bewirkt 
eine  Auslenkung  der  Stabe  A ; deren  Beanspruchung  wird  mittels 


Bild  1.  Schnitt  durch  den  Drehmomentenmesser. 


DehnmeBstreifen  von  einem  Oszillographen  angezeigt.  Der 
MeBstrom  wird  iiber  einen  besonderen  Burstenkorper  B,  der 
nicht  mit  umlauft,  iiber  Silberschleifringe  zu-  und  abgeleitet. 
Mit  dem  Gerat  konnen  Drehmomente  bis  1730  cm/kg  gemessen 
werden.  Die  MeBgenauigkeit  wird  mit  d:  1%  angegeben. 

H.  Mintrop. 

Grix,  H.  H.:  Der  Fugenhobler  und  seine  Anwen* 
dungsmoglichkeiten.  SchweiBen  und  Schneiden,  1 (1949) 
H.  3,  S.  35—44. 

Der  Fugenhobler  unterscheidet  sich  vom  Schneidbrenner 
dadurch,  daB  die  Energie  des  Sauerstoffstrahles  durch  schrage 
Haltung  des  Brenners  dazu  benutzt  wird,  um  auf  der  Oberflache 
des  Werkstuckes  eine  Rille  auszuarbeiten.  Die  mit  dem  Fugen- 
hobler zu  bearbeitenden  Werkstoffe  sind  die  gleichen  wie  beim 
Sauerstoff schneiden.  Als  Brenngas  wird  bevorzugt  das  Azetylen 
verwendet.  Die  Arbeitsgeschwindigkeit  liegt  beim  Fugenhobeln 
wesentlich  hoher  als  beim  Autogenschneiden,  die  Warrae- 
beeinflussung  des  angrenzenden  Grundwerkstoffes  ist  daher 
geringer  und  gibt  keinen  AnlaB  fur  zus&tzliche  Warmespan- 
nungen. 

Das  Hauptanwendungsgebiet  des  Fugenhoblers  liegt  im  riick- 
seitigen  Auskreuzen  von  ElektroschweiBnahten.  Durch  ent- 
sprechende  Handhabung  und  Bedienung  des  Hoblers  kann  die 
Rillentiefe  beeinfluBt  werden.  Zum  Entfernen  von  Schlacken- 
resten  geniigt  eine  Drahtbiirste.  Vorheriges  Abreiben  der  zu 
hobelnden  Zone  mit  einem  olhaltigen  Lappen  nimmt  der 
Schlacke  die  Haftmoglichkeit  neben  der  Rille. 

Der  Fugenhobler  kommt  ferner  fiir  das  Vorbereiten  von 
SchweiBnahten  durch  Abarbeiten  der  Kanten  in  Betracht,  bei 
dickeren  Wandungen  unter  zusatzlicher  Verwendung  eines 
Schneidbrenners. 

Um  Fugen  von  besonderer  Form,  z.  B.  genau  geradlinige  oder 
kreisformige,  herzustellen,  konnen  Fiihrungs-  und  Bewegungs- 
vorrichtungen  benutzt  werden.  Die  Wirtschaftlichkeit  des 
Fugenhobelns  iibertrifft  die  der  anderen  Arbeitsverfahren,  wie 
MeiBeln,  Schleifen  oder  Frasen.  Zorn. 

Noskov,  S.  E.:  Elektrolytisches  Werkzeugscharfen. 

(Nach  The  Engineers  Digest,  X,  Nr.  3,  Marz  49,  S.  95 — 97, 
Original  russisch). 

Das  in  der  UdSSR.  entwickelte  neue  Scharfverfahren  fiir 
Werkzeuge  ist  mit  dem  ,,anodischen  Polieren",  verwandt.  Das 
zu  scharfende  Werkzeug,  das  an  den  +Pol  einer  Gleichstrom- 
quelle  angeschlossen  ist,  wird  von  einem  Elektrolytstrahl  aus 
einer  Pumpe  dauernd  umspiilt.  Gegen  die  zu  scharfende  Schneide 
wird  eine  sich  drehende  Scheibe  aus  Stahl  oder  Kupfer  gedriickt, 
die  an  den  —Pol  angeschlossen  ist.  Durch  die  Wirkung  der 
Elektrolyse  wird  an  der  Schneide  Werkstoff  abgetragen.  Dabei 
bildet  sich  infolge  der  Zusammensetzung  des  Elektrolyten  ein 
diinner  Film  unloslicher  Teilchen  auf  der  Schneide,  der  ein 
weiteres  Einwirken  des  Stromes  verhindern  wurde,  wenn  er 
durch  die  umlaufende  Scheibe  nicht  standig  mechanisch  ent- 
fernt  wurde.  Auf  diese  Weise  wird  ein  gleichmaBiger  Werkstoff- 
abbau  und  damit  ein  Scharfen  der  Schneide  ermoglicht. 

Durch  Anderung  von  Spannung  und  Strom  kann  die  abzu- 
tragende  Werkstoffmenge  gesteuert  werden,  und  es  ergibt  sich 
die  Moglichkeit,  zu  schruppen,  zu  schlichten  und  zu  polieren 
(s.  nachstehende  Tabelle). 


Spannung 

Strom- 

erf.  Wider- 

Oberflachen- 

starke 

stand 

rauhigkeit 

V 

A 

Q 

Schruppen 

18—20  ! 

40—45 

0,05—0,1 

2,5  —6,4 

Schlichten  . 

17—19 

20—30 

0,25 

0,5  —2,5 

Polieren  . . . 

10—14 

2—  4 

1,8  und  3,6 

0,13—0,5 
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Als  giinstigste  Geschwindigkeit  der  Scheibe  wird  8 — 12  m/s 
angegeben.  Bei  grofierer  Geschwindigkeit  wird  der  Elektrolyt 
durch  Fliehkraftwirkung  fortgeschleudert  und  seine  Wirkung 
damit  ausgesetzt.  Mit  wachsender  AnpreBkraft  zwischen  Anode 
und  Kathode  nimmt  bis  ^ 0,6  kg/cm2  die  Menge  des  abgetra- 
genen  Stoffes  zu,  dariiber  hinaus  fallt  sie  schnell  ab.  Es  wird 
empfohlen,  die  AnpreBkraft  zwischen  0,4  und  0,8  kg/cm2  zu 
halten.  Die  Elektrolyt-Menge  betragt  6 — 10  1/min. 

Das  elektrolytische  Werkzeugscharfen  kann  auf  gewohnlichen 
Werkzeug-Schleifmaschinen,  die  mit  einem  besonderen  Spindel- 
stock  ausgeriistet  sind,  vorgenommen  werden.  Ein  solcher 
Spindelstock  ist  mit  einer  einstellbaren  Schraubfeder  versehen, 
die  die  erforderliche  AnpreBkraft  fur  die  Scheibe  erzeugt.  Bei 
der  beschriebenen  Einrichtung  hat  diese  einen  Durchmesser  von 
150  mm  bei  einer  Drehzahl  von  1420  U/min.  Die  gesamte  elek- 
triscbe  Einrichtung  (Schalter,  Scbiitze,  Widerstande,  Instru- 
mente)  ist  in  einem  kleinen  Schaltschrank  zusammengefaBt. 

Bei  der  Ubertragung  der  Tabellen  und  Abbildungen  des  Auf- 
satzes  aus  dem  Russischen  scheinen  einige  kleinere  Fehler  unter- 
laufen  zu  sein,  so  dafi  sich  eine  gewisse  Vorsicht  bei  der  Betrach- 
iung  der  Ergebnisse  empfiehlt.  Lange. 

Tschirf,  L.:  Probleme  bei  der  Herstellung  und 
Reparatur  von  Ringspannsitzen  mit  vollzylindrischer 
PreBfuge.  Betrieb  und  Fertigung,  Heft  4,  1948,  S.  65. 

Bei  Instandsetzungen  miissen  bisweilen  PreBverbindungen 
gelost  werden.  Dazu  warmt  man  in  bestimmten  Fallen  das 
AuBenteil  an.  Dadurch  werden  den  durch  die  PreBpassung  ent- 
standenen  Spannungen  Warmespannungen  iiberlagert.  Hierfiir 
werden  die  rechnerischen  Unterlagen  gegeben  und  ein  Verfahren 
gezeigt,  wie  man  durch  schichtweise  Erfassung  gleichmaBig 
dicker  Scheiben  diese  Zusatzspannung  ermitteln  kann.  In  einem 
Zahlenbeispiel  wird  gezeigt,  daB  diese  unter  Umstanden  gefahr- 
Iiche  GroBen  annehmen  konnen,  insbesondere  wenn  die  AuBen- 
teile  aus  GuBeisen  bestehen. 

In  manchen  Fallen  verzichtet  der  Betrieb  nicht  darauf,  zur 
Sicherung  PaBfedern  vorzusehen.  Dann  kommt  es  darauf  an, 
sie  symmetrisch  in  die  Nuten  der  erw&rmten  Nabe  einzufiihren. 


Bild  1.  Anordnung  der  Kupferbolzen  an  PaBfedern. 


Dazu  wird  ein  Beispiel  bekanntgegeben,  das  durch  Bild  1 er- 
lautert  ist.  An  der  PaBfeder,  die  fest  im  Innenteil  sitzt,  werden 
an  beiden  Seiten  Kupferbolzen  angebracht,  die  die  symmetrische 
Fiihrung  in  der  Nut  des  AuBenteils  geben.  Damit  beim 
Schrumpfen  die  Kupferbolzen  ,,verschwinden“  konnen,  sind 
Aussenkungen  vorgesehen,  in  die  sie  hineingestaucht  werden. 

Kienzle. 

Hiersig,  H.  M.:  Leistungssteigerung  an  hoch- 
belasteten  Zahnradern.  Ein  Beitrag  zur  Frage  der  Zahn- 
gestaltung.  Stahl  und  Eisen,  Bd.  69  (1949),  S.  695 — 701. 

Die  Belastbarkeit  von  Zahnradgetrieben  laBt  sich  u.  a.  durch 
Gestaltung  giinstigerer  Zahnformen  als  bei  der  0-Verzahnung 
( Normal verzahnung)  steigern.  Ein  Mittel  hierzu  ist  die  Profil- 
verschiebung,  die -sich  ohne  Anderung  des  Bezugsprofiles,  also 
mit  normalen  Werkzeugen  anwenden  laBt.  Die  Vielfalt  der 
innerhalb  der  Norm  zulassigen  Profilverschiebungen  (V-0-Ver- 
zahnung,  V- Verzahnung)  verhinderte  aber  bisher  ihre  allgemeine 
Anwendung. 

Die  Arbeit  von  Hiersig  bringt  nach  kurzer  Schilderung  der 
bisher  bekannten  speziellen  V-Verzahnungen  (AEG,  Lentz,  Maag) 
und  allgemeiner  Regeln  bei  der  Gestaltung  von  V-Verzahnungen 


ausfiihrliche  Gestaltungsrichtlinien  und  untersucht  die  be- 
sonderen Eigenschaften  der  vom  Verfasser  entwickelten  soge- 
nannten  V-3 -Verzahnung. 

Bei  dieser  im  Rahmen  der  Norm  liegenden  Verzahnung  wird 
gegeniiber  der  0-  und  V- 0-Verzahnung  bei  gleichbleibendem 
Achsabstand  die  Gesamtzahnezahl  von  Klein-  und  GroBrad  um 
drei  vermindert,  wobei  die  Aufteilung  der  Einzelprofilverschie- 
bungen  auf  Klein-  und  GroBrad  so  vorgenommen  wird,  dafi  am 
Kleinrad  der  FuBkreis  so  groB  wird  wie  der  Grundkreis.  Es 
ergeben  sich  damit  Profilverschiebungen.  von  nahezu  einer 
gesamten  Zahnhohe. 

Vergleicht  man  die  Beanspruchungen  (Biegebeanspruchung : 
Zahnbruch;  Flankenpressung : DruckverschleiB ; spezifisches 
Gleiten:  ReibverschleiB)  einer  derartigen  V-3-Verzahnung  mit 
denen  einer  0-  und  einer  V-0-Verzahnung,  so  ergeben  sich  fur 
die  V-3-Verzahnung  erhebliche  Vorteile,  die  in  der  Arbeit  im 
einzelnen  durch  Zahlenwerte  belegt  werden.  Dabei  wird  die 
Biegespannung  auf  der  Zugseite  bei  Lastangriff  im  auBeren 
Einzeleingriffspunkt,  die  Flankenpressung  im  Walzpunkt  und 
fur  das  spezifische  Gleiten  dessen  GroBtwert  als  maBgebend 
betrachtet.  Die  beanspruchungsmaBigen  Vorteile  bilden  zu- 
sammen  mit  dem  gegeniiber  der  0-Verzahnung  ungeanderten 
Achsabstand  den  Hauptanreiz  zur  Verwendung  der  V-3-Ver- 
zahnung. 

Allerdings  wird  gegeniiber  der  0-Verzahnung  das  Ubersetzungs- 
verhaltnis  um  bis  zu  5 % verandert,  und  die  Lagerkrafte  werden 
um  bis  zu  6%  erhoht.  AuBerdem  wird  bei  Anwendung  derartig 
groBer  Profilverschiebungen  wegen  der  erforderlichen  Kopf- 
kiirzung  der  tlberdeckungsgrad  herabgesetzt.  Ob  und  inwieweit 
die  Uberdeckungsgrade  (Grenze  nach  Hiersig  1,1)  das  Schwin- 
gungs-  und  Gerauschverhalten  beeinflussen,  ist  durch  Mes- 
sungen  bis  heute  nicht  eindeutig  geklart,  wenn  auch  vielfach 
eine  Verschlechterung  der  Laufruhe  befiirchtet  wird. 

H.  Glaubitz. 

Brokate,  K.:  Berechnung  der  Kurve  eines  Herz- 
kurvengetriebes  mit  zwei  Rollen.  Feinwerktechnik, 
53  (1949),  H.  2,  S.  49—53. 

Eine  gleichgerichtete  Drehbewegung  von  gieichbleibender 
Winkelgeschwindigkeit  wird  mittels  eines  Kurvengetriebes  in 
eine  moglichst  gleichformige  geradlinige  Hin-  und  Herbewegung 
umgesetzt,  wenn  der  Mittelpunkt  der  Schubstangenrolle,  die 
kraftschliissig  auf  der  Kurvenscheibe  lauft,  im  An-  und  Ablauf 
jeweils  spiegelbildliche  archimedische  Spiral en  beschreibt.  Der 
Kurvenscheibenrand  ist  dann  die  Gleichabstandige  (Aqui- 
distante)  im  Abstand  des  Rollenhalbmessers  zur  archimedischen 
Spirale.  Die  Kurvenscheibe  selbst  hat  eine  herzformige  Gestalt, 
ohne  allerdings  eine  Herzkurve  (Kardioide)  zu  sein,  die  ein 
Sonderfall  der  Epizykloide  ist.  Formschltissige  Fiihrung  der 
Schubstange  kann  durch  eine  zweite  Rolle  in  festem  Abstand 
von  der  ersten  erreicht  werden.  Der  Mittelpunkt  dieser  Rolle 
beschreibt  als  Gegenkonchoide  die  gleiche  archimedische  Spirale. 
Die  Berechnung  der  Gleichabstandigen  (r,  (p)  aus  der  archi- 
medischen Spirale  (t,  xp)  wird  geometrisch  entwickelt. 

Um  in  den  Scheitelpunkten  der  Kurvenscheibe  ein  Abheben 
der  Rolle  durch  plotzlichen  Richtungswechsel  zu  vermeiden  und 
um  iiberhaupt  die  Anwendung  einer  zweiten  Rolle  zu  ermog- 
lichen,  wird  zweckmaBig  sowohl  die  Spitze  wie  auch  der  gegen- 
uberliegende  Kurventeil  durch  einen  Kreisbogen  gerundet,  in 
den  die  Spirale  tangential  einlauft.  Man  erzielt  dadurch  eine 
Verzogerung  bzw.  Beschleunigung  kurz  vor  bzw.  nach  dem 
Umkehrpunkt.  Beide  Korrekturen  werden  geometrisch  er- 
mittelt.  Durch  ein  Zahlenbeispiel  wird  die  Brauchbarkeit  der 
geometrischen  Ansatze  bestatigt.  Gres. 

Wick,  G.  H.:  Das  SchweiBen  von  Rahmen-  und 
Blechkarosserieteilen  fur  den  Hudson- Monobilt. 

(Welding  Hudson’s  ,, Monobilt' ‘ Body  and  Frame.)  Machi- 
nery (New  York)  55,  Nr.  3,  November  1948,  S.170— 177. 

An  Hand  eines  Beispiels  aus  der  amerikanischen  Automobil- 
industrie  wird  die  Verbindung  von  Blechziehteilen  mittels  elek- 
trischer  WiderstandsschweiBung  erl&utert.  Dabei  werden  weniger 
Maschinen  fur  das  StumpfschweiBverfahren,  sondern  zumeist 
Sondermaschinen  mit  einer  groBen  Anzahl  Punktschweifi- 
elektroden  benutzt.  Fur  eine  einzige  Personenwagenkarosserie 
sind  etwa  5300  PunktschweiBungen  erforderlich,  beispielsweise 
fur  die  Verbindung  des  Daches  mit  dem  Windschutzscheiben- 
rahmen  allein  84  SchweiBungen,  die  durch  eine  Maschine  in 
3 Stufen  nacheinander  erfolgen.  Da  es  unmoglich  ist,  die  Elek- 
troden  in  dem  notwendigen  Abstand  von  20  mm  anzuordnen, 
werden  zun&chst  von  den  84  PunktschweiBungen  nur  28  im 
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Abstand  von  60  mm  ausgefiihrt.  Danach'wird  das  PunktschweiB- 
a£gregat  zweimal  um  je  20  mm  seitlich  verschoben.  Es  konnen 
auf  diese  Weise  100  Einheiten  je  Stunde  angefertigt  werden.  Fiir 
die  ubngen  SchweiBarbeiten  bei  der  Karosserieherstellung  sind 
ahnliche  Sonder-PunktschweiBmaschinen  vorgesehen. 

Oehler. 

Einsparung  von  56  t Blech  am  Tage.  (Salvaging 
Fifty -six  Tons  of  Sheet  Metal  per  Day.)  Machinery  (New 
York)  55,  Nr.  3,  November  1948,  S.  178 — 183. 

Es  wird  gezeigt,  wie  man  Stanzabfalle  noch  zur  Fertigung 
kleinerer  Stanzteile  am  zweckvollsten  ausnutzen  kann.  Dabei 
wird  allerdings  nicht  erwogen,  inwieweit  eine  bessere  Ausnutzung 
des  Werkstoffes  von  vornherein  schon  den  Anfall  groBer  Abfall- 
mengen  verhiiten  konnte. 

Es  uberrascht  gerade  bei  amerikanischen  Verhdltnissen,  dap  der 
verhaltnismapig  hohe  Lohnaufwand  fur  ein  ziemlich  wahlloses 
Verarbeiten  von  Abf alien  die  W erkstoff einsparung  aufwiegt 
Interessanter  als  diese  Ausfiihrungen  sind  die  Bilder  zu  jenem 
A ufsatz,  aus  denen  die  Anwendung  der  Prefiluft  zum  Ausblasen 
der  Werkstiicke  auch  auf  einfachen  Werkzeugen  hervorgeht.  Dies 
mdge  die  deutschen  Stanzereibetriebe  anregen,  in  verstdrktem  MaBe 
als  Usher  Prepiuft  zum  Ausblasen  ausgeschnittener  Teile  anzu- 
wenden.  q6 

Martin,  G.  Henn:  Richtlinien  fur  Metalldriicken. 

(Rules  for  Metal  Spinning.)  American  Machinist  94  (1950) 
Nr.  10,  S.  133 — 135. 

Beim  Metalldriicken  ist  gemkB  Bild  la  die  kegelige  Form 
giinstiger  als  die  halbrunde  oder  gar  die  zylindrische  Form 
nach  lb;  die  Verhaltnisse  liegen  also  beim  Driicken  umgekehrt 
wie  beim  Tiefziehen.  Ebenso  ist  der  AuBenbordel  (2  a)  leichter 
als  der  Innenbordel  (2  b)  herzustellen.  Scharfe  Absatze  (3  b)  sind 
zu  vermeiden  und  Eindriicke  auf  Hauben  sind  moglichst  flach 
(4  a)  auszufiihren.  Im  allgemeinen  geschieht  das  Driicken  in 
..  drei  Stufen.  In  der 

gunstfg  ungunstig  ersten  stufe  wird 

~"l  die  Blechscheibe 

/^T\  umgeschlagen.  Das 

1 .I  f \ \ Blech  hat  noch 

* h * , nicht  seine  endgiil- 

! -Sw  C \ tige  Form,  ist  je- 

■ — {-■■  * I j I dochbereitszu  95% 

* * — * umgeformt.  Die 

restliche  Umfor- 

CV  j j mung  folgt  in  der 

j zweiten  Stufe,  wo 

das  Blech  an  die 
Form  angelegt 
wird.  Inderdritten 

1 Stufe  wird  schlieB- 

« lich  mit  einem 

3d  hochglanzpolierten, 

y J—\  1 , 1 [ | geharteten  Werk- 

I I ) | j [ zeug  nochmals 

T nachgeformt.  Die 

' Formen,  . die  zum 

4a  _ I _ . ■»  Teil  als  Futter  be- 

^ O zeichnet  werden, 

X T f vL / bestehen  aus  iiber- 

/ / einander  geleimten 

/ f Ahornplatten.Man- 

1 *- che  Werkstoffewer- 

— den  durch  die  Um- 

Bild  1 — 4.  formung  hart  und  , 

Giinstige  und  ungiinstige  Driickformen . neigen  ebenso  wie  [ 

T ^ beim  Biegen  zum  i 

Ruckfedern.  In  diesen  Fallen  muB  die  Futterform  dem  Riick- 
federn  Rechnung  tragen.  Durch  den  Driickvorgang  wird  die 
urspriingliche  Werkstoffdicke  geschwacht.  Der  Werkstoff  ist  t 
daher  moglichst  um  30%  dicker  zu  wahlen,  als  die  Mindest-  j 
wandstarke  betragen  soil.  Handelsiibliche  FreimaB-Toleran-  z 
zen  sind  fur  groBe  Arbeitsteile  3 mm,  fiir  mittlere  1,5  mm  l 

und  fur  kleme  0,8  mm.  Es  konnen  aber  auch  erheblich  geringere  < 

Werkstucktoleranzen  erreicht  werden,  und  zwar  bis  zu  0,1  mm  t 
herfb-  Jedoch  hedarf  dies  besonderer  Sorgfalt  beim  Driicken,  « 
so  daB  derartige  Anforderungen  mit  einem  hoheren  Preis  bezahlt  s 
werden  miissen.  Man  sollte  fiir  Aluminiumteile  keine  engeren  e 
ioleranzen  als  0,5  mm  und  fur  andere  Werkstoffe  nicht  weniger  e 
?ls  of  vorschreiben-  Die  grbBten  Blechdicken  betragen  t 
iur  Stahlbleche  mit  geringem  Kohlenstoffgehalt  4 mm,  fur  1 


Bild  1—4. 

Giinstige  und  ungiinstige  Driickformen. 


Schrifttum.  WERKSTATTSTECHNIK 

, UND  MASCHINENBAU 

- rostheie  Stahlbleche  und  Bleche  aus  Nickellegierungen  2,5  mm 
x fur  Bleche  aus  Kupfer-,  Messing-  und  Aluminiumlegierungen, 
soweit  diese  weich  und  gut  tiefziehfahig  sind,  6 mm.  Als  Schmier- 
mittel  haben  sich  Talg,  Wachs  und  Schmierseife  bewahrt. 

Oehler. 

Spritzlackierautomaten  fur  kleine  und  groBe  Teile. 

; Irxdustrie-Lackier-Betrieb  18  (1950)  Nr.  6,  S.  97—100. 

Spritzlackierautomaten,  die  Massenteile  selbsttatig  grun- 
dreren,  lackieren  und  gegebenenfalls  dekorieren,  wobei  die  Werk- 
stucke  nur  von  Hand  aufgesteckt  und  abgenommen  zu  werden 
brauchen,  werden  jetzt  auch  wieder  in  Westdeutschland  her- 
f,S;e.7'  Ihr  Aufbau  und  ihre  Arbeitsweise  werden  an  Hand- von 
Abbildungen  ausfuhrlich  beschrieben.  Es  handelt  sich  insbe- 
sondere  um  Maschinen  mit  Drehtischen  zur  Aufnahme  der  Werk- 
stucke,  doch  gibt  es  auch  Automaten,  die  mit  endlosem  Band 
arbeiten.  ^ , 

Rectanus. 

Biicherschau. 

Die  Schnftleitung  behalt  sich  vor,  unverlangt  eingegangene 
?-he5  besprechen  oder  am  SchluB  der  ,, Biicherschau' 
titelmaBig  zu  nennen. 

Konstruktionsaufgaben  fur  den  Maschinenbau. 

Einfuhrung  des  Studierenden  in  die  Praxis  des  Ge- 
staltens.  Von  Walter  Beinhoff.  184  S.  mit  300  Bildern. 
Berlin/ Gottingen/Heidelberg:  Springer- Verlag  1950  Preis 
DM  9,60. 

Der  methodische  Weg  dieses  fiir  Hoch-  und  Ingenieurschuler 
geschnebenen  Buches  ist  anders  als  der  der  meisten  Konstruk- 
tionslehrbiicher,  aber  sicher  fruchtbar:  Im  allgemeinen  wer- 
den  hier  dem  Lernenden  — fertige  oder  unfertige,  richtige  oder 
iehlerhafte  Konstruktionen  vorgegeben,  die  zu  vervollstan- 
digen,  zu  erweitern,  zu  detaillieren,  zu  deuten,  zu  begriinden,  zu 
kntisieren,  zu  vergleichen,  zu  berichtigen,  zu  vereinfachen  oder 
sonstwie  abzuwandeln  sind.  In  Einzelfallen  sind  die  Konstruk- 
tionsaufgaben  auch  rein  textlich  gestellt;  in  anderen  besteht 
die  Aufgabe  dann,  einfachere  Maschinenteile  oder  Werkzeuge 
nach  dem  Gedachtnis  darzustellen,  oder  es  sind  Vorrichtungen 
oder  Werkzeuge  fur  die  Herstellung  gegebener  Teile0  zu  ent- 
werfen  Dle  160  Aufgaben  — offenbar  in  langer  Praxis  mit  Sorg- 
talt  und  padagogischem  Geschick  gesammelt  und  progressiv  ge- 
ordnet  sind  den  verschiedensten  Fachgebieten  und  Ferti- 
gungstechniken  entnommen.  Fiir  die  Halfte  der  Aufgaben  sind 
im  zweiten  Teil  des  Buches  Losungen  angegeben;  fur  einen  Teil 
der  restlichen  waren  solche  vielleicht  ebenfalls  nicht  uner- 
wunscht.  Zeichnungen  und  sonstige  Ausstattung  des  Werkes 
sind  gut.  Vereinzelte  Unstimmigkeiten  (vgl.  Aufgabe  12,  AufriB 
rechte  untere  Ecke)  konnen  den  Wert  des  Buches  nicht  schma- 
lern.  Mogen  recht  viele  Studierende  Nutzen  daraus  ziehen. 

S.  Berg  VDI. 

Die  Maschinenelemente.  Von  Erich  A.  vom  Ende. 
(Sammlung  Goschen  Band  3),  156  S„  173  Fig.  u.  12  Tafeln. 

2.  Aufl.  Berlin,  Walter  de  Gruyter  & Co.  1950  Preis 
DM  2,40. 

Ingenieure  der  Praxis  wie  Studierende  werden  sich  freuen, 
die  Maschinenelemente  im  Rahmen  eines  Goschenbandchens 
in  neuer  Auflage  zu  erhalten.  Verbindungen  — Wellenleitungen 
— Rader-  Getnebe  — Kurbeltriebe  sind  entsprechend  dem 
btand  der  GegemVart  beschrieben;  auf  bestehende  DIN- 
Normen  wird  jeweils  Bezug  genommen. 

Da/3  die  Beispiele  iiberwiegend  dem  Kraftmaschinenbau  ent- 
nommen sind,  zeigt,  wie  langsam  der  Werkzeugmaschinenbau  in 
die  Elementelehre  emdringt . Kurbeltriebe  an  Sdgegattern  oder 
gropen  Pressen  sind  ebenso  aufschlufireich  wie  die  an  Kraft- 
maschinen  oder  Pumpen,  der  Keilriementrieb  verdiente  mehr 
Beachtung . 

Wetter  set  im  Sinne  einer  Anregung  fiir  eine  neue  Auflage 
darauf  hmgewiesen,  dap  es,  nachdem  die  DIN-Normen  fiir  die 
DIN-Passungen  eingezogen  sind,  nicht  mehr  angebracht  ist,  sie 
zu  beschreiben ; das  bedeutet  eine  unnotige  Belastung  fiir  den 
Lernenden  und  verwirrt  ihn  eher  als  es  als  Kriicke  dient  Die 
Schrumpf passungen  wiirden  besser  bei  den  Passungen  behandelt, 
wobei  die  DIN-Formelzeichen  benutzt  werden  sollten . Irrig  ist 
die  Angabe,  der  Haftbeiwert  sei  um  so  hoher,  je  glatter  die  Fldchen 
seien.  Wenn  diese  bei  gleichem  Ubermafi  eine  hohere  Haftkraft 
ergeben,  so  liegt  das  daran,  dap  die  glatte  Flciche  beim  Fiigen  einen 
genngeren  Vbermapverlust  ergibt.  Diese  Einzelheiten  beeintrdch- 
tigen  indes  den  praktischen  Wert  dieser  klaren  uhd  iibersichtlichen 
Darstellung  keineswegs.  Kienzle 
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Klingelnberg  - Palloid  - Spiralkegelrader.  Berech- 
nung, Einbau  und  Herstellung.  Von  W.  Krumme.  Zweite 
Auflage.  123  S.,  140  Abb.,  27  Berechnungstafeln.  Berlin, 
Springer-Verlag,  1950.PreisDM  12, — , Ganzleinen  DM  13,50. 

Das  bereits  wohlbekannte  Buch  liegt  jetzt  in  der  zweiten 
Auflage  vor,  wobei  die  Abschnitte  uber  die  Berechnung  der 
Spiralkegelrader  neu  gefaBt  wurden.  Es  stellt  eine  vom  theo- 
retischen  und  praktischen  Standpunkt  vollstandige  und  hervor- 
ragende  Darstellung  dieses  Sondergebietes  der  Verzahnungen 
dar,  die  fur  den  Fertigungsingenieur  wie  fur  den  Konstrukteur 
gleichermaBen  von  groBer  Bedeutung  ist,  da  alle  Fragen  liber 
die  Berechnung  und  Konstruktion,  die  Herstellung,  die  Priifung 
und  den  Einbau  der  Spiralkegelrader  erschopfend  behandelt  sind. 

Die  Ausstattung  des  Buches,  der  Druck  und  die  Wiedergabe 
der  Abbildungen  sind  ausgezeichnet.  Martyrer. 

Stahl- Handbuch.  Von  Walther  Hiller.  326  S.  Wien, 
Verlag  Rudolf  Bohmann.  1948.  Preis  DM  9,80. 

Wer  sich  mit  dem  Werkstoff  Stahl  befaBt,  tut  gut  daran, 
seine  Kenntnisse  liber  die  Eigenschaften  dieses  verbreiteten 
Werkstoffes  laufend  dem  neuesten  Stande  von  Technik  und 
Wissenschaft  anzupassen.  Leider  erfordert  das  Studium  des 
einschlagigen  Fachschrifttums  zu  viele  Miihe  und  Zeit,  um  da- 
durch  zu  den  gewlinschten  genaueren  Kenntnissen  der  Her- 
stellung, Verarbeitung,  Behandlung  und  Verwendung  des 
Stahles  zu  gelangen,  so  daB  ein  einfacher  Weg,  zu.  diesem  Ziel 
zu  kommen  und  sich  mlihelos  liber  die  wichtigsten  und  ge- 
brauchlichsten  stahltechnischen  Begriffe  zu  unterrichten,  der  ist, 
ein  alphabetisches  Nachschlagewerk  der  Stahlkunde  zu  be- 
nutzen,  das  in  klarer,  iibersichtlicher  und  leichtfaBlicher  Weise 
diese  tagtaglich  bei  der  laufenden  Arbeit  vorkommenden 
Begriffe  erlautert. 

Dieses  Stahl-Handbuch  liegt  jetzt  vor.  Nach  einer  metall- 
kundlichen  Einleitung  beriicksichtigt  die  Inhaltsiibersicht,  der 
Erzeugung  folgend,  die  einzelnen  Legierungselemente  der  flir 
besondere  Verwendungszwecke  erschmolzenen  Stahle  und  ihre 
Herstellungsverfahren  mit  der  dabei  liblichen  Technik. 

So  geht  es  vom  ,,Abloschen",  ,,Allitieren"  und  ,,Altern" 
liber  326  Seiten  und  rund  150  Stichwortern  bis  zum  ,,Zug- 
versuch"  und  dem  ,,Zwischenstufengefiige",  wobei  Abbildungen, 
Schaubilder  und  Zahlentafeln  die  Erlauterungen  mit  praktischen 
Beispielen  belegen.  Der  Inhalt  des  fllissig  geschriebenen  Buches 
bildet  beileibe  kein  trockenes  und  nur  im  ganzen  Zusammenhang 
verstandliches  Lehrbuch.  Durch  seine  Kurze  ist  es  dem  Viel- 
beschaftigten  als  Auskunft  doppelt  willkommen  und  daher  zu 
haufiger  Benutzung  als  Ratgeber  angelegentlich  zu  empfehlen. 

Dr.-Ing.  Karl  Schimz. 

Vorrichtungsbau.VonDr.-Ing.  Hans  Kummer.  142  S., 
153  Abb.  Braunschweig:  Georg  Westermann  1950.  Preis 
DM  6,20. 

In  drei  Hauptkapiteln  gibt  der  Verfasser  einen  GrundriB 
liber  den  Aufbau  von  Bohr-  und  Frasvorrichtungen  mit  hand- 
betatigter  Festspannung  der  Werkstlicke. 

Kapitel  I — ,,das  Gehause"  — enthalt  die  Forderung  nach 
Starrheit  und  Handlichkeit  unter  Beriicksichtigung  der  GuB- 
eisen-  und  SchweiB-Bauweise. 

In  der  anschlieBenden  ,,Lagebestimmung  der  Werkstlicke" 
wird  die  zweckmaBigste  Losung  fiir  das  lagegerechte  Ein- 
bringen  in  die  Vorrichtung  und  ein  leichtes  Herausnehmen  des 
Werkstlickes  in  vielfaltigen  Berechnungs-  und  Konstruktions- 
beispielen  gesucht. 

Erschopfend  wird  auch  das  Spannen  der  Werkstlicke  mittels 
Kegel,  Schrauben  und  Spannexzenter  behandelt.  In  vier  wesent- 
lich  klirzeren  Nebenkapiteln  beschreibt  der  Verfasser  das  Fiihren 
der  Werkzeuge  (z.  B.  mittels  Bohrbuchsen),  die  Verbindungs- 
elemente  Schrauben,  Stifte  usw.,  Vorrichtungen  zur  Aufnahme 
mehrerer  Werkstlicke  und  Standard- Vorrichtungen. 

Wie  im  Vorwort  betont,  wendet  sich  der  Verfasser  mit  seinem 
Buch  an  alle  diejenigen,  die  sich  in  die  Vorrichtungskonstruktion 
einarbeiten  wollen.  Aber  der  Begriff  „ Vorrichtungen"  ist  doch  — 
trotz  der  Vielzahl  der  gebrachten  Anwendungsbeispiele  — wesent- 
lich  weitergesteckt  und  erschopft  sich  nicht  einmal  in  den  hier 
leider  nur  erwahnten  Schleif-  und  Dreh vorrichtungen.  In  dem 
Kapitel  ,,Spannelemente"  wird  man  vergeblich  z.  B.  nach  den 
bewahrten  Hydraulik-,  Ringscheiben-,  Magnet-  oder  PreBluft- 
Schnellspannungen  suchen,  wie  man  iiberhaupt  am  SchluB 
dieser  in  den  behandelten  Themen  sehr  exakten  Einfiihrung  in 
den  Vorrichtungsbau  zu  der  Erkenntnis  gelangen  muB,  daB  viele 
Probleme  des  heutigen  Vorrichtungskonstrukteurs  dort  be- 
ginnen,  wo  dieses  Buch  aufhort.  Briisch. 


Die  Oberflachenbehandlung  der  Metalle.  Von 

C.  Schwahn.  Band  3 der  kleinen  Fachbiicherei  des  Gold- 
und  Silberschmieds.  139  S.,  21  Abb.  Halle  (Saale) : Verlag 
Carl  Marhold  1950.  Preis  DM  3,—. 

Aus  dem  Titel  konnte  man  etwas  anderes  entnehmen  als  den 
allzuweit  gefaBten  Stoff  des  Inhaltes.  Nach  einem  allgemeinen 
metallurgischen  Teil  I wird  im  speziellen  Teil  II  nicht  nur  die 
Oberflachenbehandlung  der  Metalle,  sondern  auch  die  Be- 
arbeitung  durch  Schmieden,  Sagen,  Bohren,  Drehen,  Frasen 
usw.  erlautert.  Die  Behandlung  eines  so  weiten  Gebietes  auf  so 
engem  Raum  erfordert  schon  an  sich  eine  wohlliberlegte,  ge- 
drangte  Zusammenfassung  des  Stoffes.  Leider  ist  dies  nicht  der 
Fall>  Es  ware  sehr  viel  besser,  an  Stelle  der  allgemeinen  Be- 
trachtungen  liber  das  Drehen  und  liber  die  Hauptbestandteile 
einer  Drehbank  zumindest  die  hier  Iiberhaupt  nicht  erwahnten 
Begriffe  von  Schnittgeschwindigkeit  und  Vorschub  kurz  zu  er- 
lautern  und  dariiber  hinaus  unter  Hinweis  auf  den  Werkstoff, 
des  Werkstiicks  und  des  Werkzeuges  entsprechende  Richtlinien 
in  Tabellenform  zu  bringen.  Die  21  Bilder  zeigen  Metallschliffe, 
die  auf  Seite  3 faischlich  als  Diinnschliffe  bezeichnet  sind,  ohne 
irgendwelche  textliche  Erlauterung,  so  daB  der  Leser  damit 
iiberhaupt  nichts  anzufangen  weiB.  Bei  einer  Neubearbeitung 
des  Buches  kann  nur  empfohlen  werden,  die  Teile  I und  III  voll- 
standig  wegzulassen,  ebenso  wie  die  Unterabschnitte  1 und  4 in 
Teil  II,  hingegen  die  Unterabschnitte  2 und  3 des  Hauptteiles  II 
dafiir  ausfiihrlicher  zu  behandeln.  Das  Buch  hat  in  der  gegen- 
wartigen  Form  weder  flir  den  Fachmann  noch  fiir  den  Lehrling 
einen  allzu  groBen  Wert,  wiirde  aber  nach  der  vorgeschlagenen 
Uberarbeitung  erheblich  gewinnen.  Oehler. 

SchweiBtechnik.  Von  Dr.-Ing.  Erich  Sudasch.  543  S., 
457  Abb.  Miinchen,  Carl  Hanser-Verlag,  1950.  Preis 
DM  29,—. 

In  der  Reihe  der  altbewahrten  Handbiicher  fiir  die  SchweiB- 
technik ist  nunmehr  ein  neues  Buch  erschienen,  so  daB  sich  die 
Frage  erheben  konnte,  ob  Bediirfnis  fiir  das  vorliegende  Werk 
besteht.  Nach  genauer  Durchsicht  des  Buches  muB  diese  Frage 
unbedingt  bejaht  werden,  denn  der  Verfasser  hat  nicht  nur  die 
gesamte  SchweiBtechnik  einschlieBlich  des  Brennschneidens, 
Brennhartens  und  Lotens  sehr  ausfiihrlich  behandelt,.  sondern 
in  seinem  Werk  auch  manche  Gebiete,  die  anderswo  etwas  stief- 
mlitterlich  weggekommen  sind,  griindlich  geschildert.  Es  ist 
wertvoll,  daB  die  Metallurgie  der  SchweiBung  zu  ihrem  Recht 
kommt  und  ganz  besonders  auch  das  SchweiBen  der  Nicht- 
eisenmetalle,  plattierter  Werkstoffe  und  Kunststoffe  griindlich 
behandelt  wird. 

Es  ist  praktisch  kein  Gebiet  der  gesamten  SchweiBtechnik 
vernachlassigt  worden,  wobei  sich  der  Verfasser  natiirlich  auch 
auf  die  Forschungsarbeiten  in  Veroffentlichungen  anderer 
Fachkollegen  stiitzen  muBte.  Dies  geht  aus  dem  groBen  Lit  era  - 
turverzeichnis  hervor.  Es  ist  verstandlich,  daB  der  Verfasser 
hier  in  erster  Linie  deutsche  Veroffentlichungen  erwahnt.  Je 
mehr  aber  die  Verbindung  Deutschlands  mit  dem  Ausland  zu- 
nimmt,  desto  groBer  sind  auch  die  Moglichkeiten,  ausl&ndische 
Forschungsquellen  zu  benutzen.  Fiir  eine  neue  Auflage  wird 
daher  der  Wunsch  vorgebracht,  das  Ausland  noch  etwas  starker 
zu  beriicksichtigen. 

Da  und  dort  fallt  auf,  daB  die  benutzten  Quellen  nicht  restlos 
angegeben  sind.  Auch  dieser  Schonheitsfehler  diirfte  zweck- 
maBig  in  einer  neuen  Auflage  bereinigt  werden.  Da,  wie  schon 
erwahnt,  der  Verfasser  alle  einzelnen  Gebiete  der  SchweiB- 
technik behandelt  hat,  dabei  auch  die  Frage  der  Konstruktion, 
der  Kalkulation  und  der  Berechnung  nicht  auBer  acht  gelassen 
hat,  gehort  das  Buch  nicht  nur  in  die  Hand  jedes  Schweifi- 
ingenieurs,  sondern  auch  auf  den  Tisch  des  Konstrukteurs,  der 
SchweiBkonstruktionen  zu  entwerfen  hat.  Seine  Beschaffung 
kann  daher  empfohlen  werden. 

Spitzenloses  Schleifen.  Von  Obering.  W.  Hofmann. 
Werkstattbiicher  Heft  97,  54  S.,  99  Abb.  Berlin:  Springer- 
Verlag,  1950.  Preis  DM  3,60. 

Die  Moglichkeiten  des  spitzenlosen  Schleifens  werden  in  der 
Fertigung  noch  viel  zu  wenig  ausgeschopft,  vielfach  wohl,  weil 
dieser  Arbeitsvorgang  und  die  groBen  Moglichkeiten  zu  wenig 
bekannt  sind.  Der  Verfasser  hat  deshalb  eine  dankenswerte 
Arbeit  unternommen,  und  alle  das  spitzenlose  Schleifen  be- 
treffende  Fragen  in  der  kleinen  Schrift  zusammengestellt.  Be- 
sonders wertvoll  erscheint  es,  daB  nach  einleitenden  Worten  und 
einer  Beschreibung  der  wichtigsten  Maschineneigenarten  zahl- 
reiche  Beispiele  gebracht  werden,  die  ein  anschauliches  Bild 
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davon  vermitteln,  was  spitzenlos  geschliffen  werden  kann  und 
wie  dabei  vorgegangen  werden  muJ3.  Die  beim  spitzenlosen 
Schleifen  besonders  wichtige  Frage  der  Formgenauigkeit  der 
Werkstiicke  wird  ebenfalls  eingehend  behandelt,  auch  die  er- 
zielbare  Oberflachengfite.  Wenn  auch  der  beschrankte  Umfang 
des  Werkstattbuches  es  mit  sich  bringt,  daB  manche  interessante 
Frage  nicht  behandelt  werden  konnte,  bringt  die  Schrift  doch 
eine  solche  Fulle  von  Wissenswertem  fiir  den  Praktiker,  daB  sie 
einen  dankbaren  Leserkreis  finden  wird.  Das  Werkstattbuch 
kann  jedem  Betriebsmann  empfohlen  werden,  ob  er  nun  schon 
eine  spitzenlose  Rundschleifmaschine  hat  und  seine  Arbeits- 
verfahren  danach  fiberpriifen  will  Oder  ob  er  die  Wirtschaftlich- 
keit  des  Einsatzes  dieser  Maschinenart  untersuchen  will. 

Finkelnburg. 

Einfiihrung  in  das  optische  Rechnen  und  Zeichnen. 

Von  Dr.-Ing.  R.  Berger  VDI.  216  S.,  245  Abb.,  121  Auf- 
gaben.  Berlin,  Verlag  Dunker  & Humblot,  1950.  Preis 
DM  12,—. 

Dieses  Fachbuch,  weniger  fiir  den  optischen  Rechner  als  fiir 
den  Konstrukteur  bestimmt,  der  sich  optischer  Bauteile  be- 
dient,  gibt  eine  Einfiihrung  in  die  geometrische  Optik,  die  Be- 
rechnung  und  das  Zeichnen  mit  Strahlen  von  Fernrohrobjek- 
tiven  im  achsnahen  Bereich.  Der  Verfasser,  langjahriger  Lehrer 
an  der  GauB-Schule  Berlin  fiir  geometrische  Optik  und  optische 
Instrumente,  behandelt  mit  padagogischem  Geschick  den  Licht- 
riickwurf  und  die  Lichtbrechung  an  ebenen  und  kugeligen 
Flachen  sowie  die  im  gesamten  Abbildungsbereich  auftretenden 
Linsenfehler.  Zahlreiche  Rechenbeispiele  und  saubere  Zeich- 
nungen  vertiefen  den  Stoff.  Dr.  Georg. 

Fiir  und  Wider  die  Rationalisierung.  Vortrage  der 
1.  Internationalen  Rationalisierungs-Tagung  25.  bis  27.  Ok- 
tober  1949  in  Miinchen,  1.  Teil.  (Schriftenreihe  des  Ra- 
tionalisierungs-Ausschusses  der  Deutschen  Wirtschaft 
[RAW]  ,,Wege  zur  Rationalisierung  Heft  2).  114  S. 
Miinchen,  Carl  Hanser  Verlag,  1950.  Preis  DM  3,60. 

Das  vorliegende  Heft  der  vom  RAW  herausgegebenen  Schriften- 
reihe ,,Wege  zur  Rationalisierung"  enthalt  eine  Reihe  von  Vor- 
tragen  (Oktober  1949  in  Miinchen).  Namhafte  Fachleute  (Staats-  . 
minister  Dr.  Seidel,  Dr.-Ing.  Bredt,  Dr.  Falz,  Peter  Keller, 
Dr.  Pentzlin,  Prof.  Dr.  Rummel)  haben  es  unternommen, 
die  mit  den  gegenwartigen  Rationalisierungsbestrebungen  ver- 
bundenen  volks-  und  betriebswirtschaftlichen  Probleme  kritisch 
zu  beleuchten.  Vor-  und  Nachteile,  Gegenargumente,  Not- 
wendigkeit,  Moglichkeit  und  Grenzen  des  Rationalisierungs- 
gedankens  werden  unvoreingenommen  und  sine  ira  et  studio 
behandelt,  vom  Wissenschaftler  und  Techniker  ebenso  wie  vom 
Gewerkschaftsvertreter.  Dabei  finden  mit  deutscher  Griindlich- 
keit  selbst  die  ethischen  und  philosophischen  Hintergriinde  der 
Probleme  Erwahnung:  Einen  breiten  Raum  nimmt  der  aus- 
gezeichnete  Aufsatz  von  Prof.  Rummel  ein,  der  sich,  getragen 
von  einer  sehr  tiefgehenden  Sach-  und  Menschenkennthis,  mit 
den  Grundtatsachen  der  Rational  is  ierungsarbeit  §tichwortartig 
befaBt.  Es  ist  wichtig,  daft  diese  Dinge,  wie  es  in  def  vorliegenden 
Schrift  geschehen  ist,  nicht  nur  vom  einseitigen,  fachlichen  Stand- 
punkt  aus,  sondern  im  gr often  Zusammenhang  mit  dem  Kraftespiel 


des  Sozial-  und  Wirtschaftslebens  betrachtet  werden.  Jeder  der  die 
Belange  mdustrieller  Leistungssteigerung  zu  vertreten  hat,  sollte  das 
Bandchen  zur  Hand  nehmen,  denn  er  wird  eine  Fulle  nachdenkens- 
werter  Anregungen  fiir  seine  Arbeit  finden.  Knecht  VDI. 

Der  Lizenzvertrag  und  die  Internationale  Patent- 
verwertung.  Von  Ernst  Neuberg,  President  des  Ver- 
bandes  Deutscher  Patentwirtschaftler  e.  V.  100  S.,  1 Tafel. 
Weinheim/BergstraBe:  Verlag  Chemie  GmbH.,  1950.  Preis 
DM  3,80. 

Von  alien  im  Laufe  eines  Jahres  in  der  Welt  angemeldeten 
Patenten  sind  mehr  als  90%  wertlos,  stellt  der  Verfasser  fest 
und  gibt  eine  klare  und  sachliche  Begriffsbestimmung,  von 
welchen  Faktoren  der  Wert  und  die  Verwertbarkeit  eines 
Patentes  abhangen. 

In  5 Abschnitten  wird  der  Aufgabenkreis  eines  Patent- 
wirtschaf tiers  geschildert,  der  sich  nicht  nur  auf  die  kommer- 
zielle  Auswertung  von  Patenten  beschrankt,  sondern  auch  tech- 
nische  Hilfsvertr&ge  zur  Verpflanzung  neuartiger  Fertigungs- 
methoden  abschlieBt.  Der  Wert  derartiger  Neuerungen,  von 
denen  Patente  nur  ein  Teil  zu  sein  brauchen,  ist  um  so  hoher,  je 
groBer  die  Fabrikationsreife  ist, 

Die  an  sich  bekannten  Tatsachen  werden  systematisch  zu- 
sammengefaBt  und  an  einigen  treffenden  Beispielen  erlautert. 
Die  Lektiire  ist  alien  Erfindem  und  Patentinhabern  zu  emp- 
fehlen,  die  sich  haufig  ein  falsches  Bild  von  dem  Wert  ihrer 
Neuerung  machen,  der  nur  in  engem  Zusammenhang  mit 
Fertigungseinrichtungen  zu  sehen  ist.  Kirchner. 

Theorie  und  Praxis  des  logarithmischen  Rechen- 
stabes.  Von  A.  Rohrberg.  (Mathematisch-physikalische 
Bibliothek  I,  23),  8.  Aufl.  Leipzig:  B.  G.  Teubner  Ver- 
lagsgesellschaft,  1950.  Preis  DM  1,80. 

Eine  ausgezeichnete  Gebrauchsanweisung  fiir  den  Praktiker, 
die  man  kaum  besser  und  kurzer  zusammenstellen  kann.  Der 
Verfasser  verzichtet  bewuBt  auf  die  Aufzahlung  aller  ,,Kunst- 
stiicke  , die  man  mit  einem  Rechenschieber  bewaltigen  kann, 
und  bringt  nur  das  Wesentliche.  Dabei  wird  die  Mitarbeit  des 
Lesers . vorausgesetzt,  insbesondere  eine  bewuBte  t)berschlags- 
rechnung  im  Kopf,  die  jeder  eigentlichen  Rechenschieber- 
rechnung  vorausgehen  sollte.  Stohler. 

Die  Maschinenbauerlehre.  Von  Karl  Bartsch.  (Cole- 
mans Fachbiicher  fiir  das  Schlosser-  und  Maschinenbauer- 
Handwerk,  Band  VII).  256  Seiten.  Liibeck,  Charles  Cole- 
man, 1950.  Preis  Leinen  DM  9,80,  brosch.  7,80. 

Nach  den  einleitenden  Abschnitten  fiber  Roh-,  Werk-  und 
Hilfsstoffe  sowie  fiber  Grundgesetze  der  Mechanik  und  Festig- 
keitslehre  ist  ein  umfangreicher  Abschnitt  der  Arbeitskunde 
gewidmet.  Hier  werden  unter  anderem  das  Messen  und  die  MeB- 
zeuge  sowie  die  Werkzeugmaschinen  behandelt.  Im  nachsten 
Abschnitt  folgen  die  wichtigsten  Maschinenelemente,  die  zu  den 
Kraft-  und  Arbeitsmaschinen  iiberleiten. 

Das  Buchlein  ist,  unterstiitzt  durch  zahlreiche  Bilder,  weit 
mehr  als  nur  ein  Hilfsbuch  fur  die  Lehre,  obwohl  diesem  Ziel 
allgemeine  Angaben  liber  die  Priifungen  und  zahlreiche 
Prufungsfragen  mit  Antworten  gewidmet'  sind.  Eggert. 
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Gef  esselte 


Daruber  gibt  es  keinen  Zweifel:  Wer  die  Arbeitsgeschwindigkeit  seiner 
Maschinen  an  feste  Drehzahlstufen  bindet,  fesselt'  damit  zugleich  den 
ganzen  Betrieb  an  ein  starres  Leistungsniveau.  Die  Folge  ist  eine  mengen- 
und  qualitatsmaGig  unbewegliche  Produktion  von  beschrankter  Konkur- 
renzfahigkeit.  Sie  sehen  aus  dieser  Talsache,  wie  aufierorde.ntlich  wichtig 
es  ist,  daG  Sie  die  Drehzahl  Ihrer  Maschinen  beherrschen  und  den  Er- 
fordernissen  einer  zeitgemaGen  Fertigung  laufend  anpassen.  Das  Mittel 
dazu  ist  der  stufenlos  regelbare  PIV  Antrieb.  Mit  ihm  konnen  Sie  jede 
Maschine  auf  die  bestmogliche  Arbeitsgeschwindigkeit  einregeln  und 
so  die  Produktionskraft  des  Betriebes  nach  Gute  und  Menge  im  Sinne 
optimaler  Leistungen  beeinflussen.  Damit  ist  uber  den  Wert  des  PIV  An- 
triebes  alles  gesagt.  Uber  seine  konstruktiven  Vorzuge  geben  wir  Ihnen 
gerne  jede  Auskunft.  Schreiben  Sie  deshalb  an 


PIV  Antrieb  Werner  Reimers  KG  • Bad  Homburg  v.  d.  H. 
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Elektrisch  beheizter  Hartlot-Ofen  zum  Loten  von  Maschinenteilen  mit  Kupfer- 
lot  unter  reduzierender  Almosphare  (Schutzgas)  Temperalur  1150®  C.  Beheizung  erfolgt  durch 
Felgenheizkdrper  DRP  (Felge-Warenzeichen).  GroBe  und  Leistung  nach  Bedarf 


OTTO  JUNKER  G.  M.  B.  Hv  GEVELSBERG 

Postfach  71,  Telefon  3834  und  3910,  Fernschreiber  03  21  64 


BOHLE 

FRA’SMASCHINEN 


REINHARD  BOHLE  K.G. 
BIELEFELD 

WER  K2EUGMASCHI.NEN  F A B R I K 
R..U  F 3084  - POSTF  267 
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FERDINAND  C.WEIPERT 


WEIPERTSTR.  8-30 


HEILBRONN-N 


WERKZEUGMASCHINENFABRIK  UND  EISENGIESSEREI 


Diese  Werkstiicke 

wie  Buchsen  aller  Art, 
Hydraulische  Zylinder, 
Pumpen-Zylinder, 
Kompressoren  - Gehause, 
Elektromoto.ren-Gehause, 
sowie  Stander-Pakete  und 
ahnliches  bearbeitet  die 


Feinstbohrmaschine  PFR 


MSO  MA5CHINEN-  UND 
SCHLEIFMITTEL-WERKE  AG 

(vorm.  Mayer  Schmidt  AG) 

OFFENBACH  AM  MAIN 
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Optischer  Profilprufer 


M ft 

prutt 

♦ Gewindesteigung 

• Flankenwinkel 
.Gewindetiefe 


Der  Kleinlast-  Harteprufer  „Z  323‘s 

hat  sich  in  weniger  als  2Jahren  die  Anerkennung  aller  Fachleute  erobert, 
die  einmal  praktisch  mit  ihm  arbeiteten.  Durch  seine  iibersichtliche 
Konstruktion,  seine  einfache  Handhabung  und seine  hohe  Anzeigegenauig- 
keit  ist  Z 323  die  Verkorperung  des  heuesten  Entwicklungsstandes  auf 
dem  Gebiete  der  Metall-Hartepriifung  * Ausfuhrliche  - Auskunft  durch 

ZWICK  & CO.  KG.,  Einsingen  bei  Ulm/Donau 


MIT  EINRICHTUNG  ZUM  HOHLSCH LEIFE N 


FUR  ARB  EITSSTUCKE  BIS  250mm  0 UND  100mm  HOHE 


M □ D ELL  TFV 


REICHLE  + KNODLER  - HEILBRONN  A.N 

W E R K Z E U 6 M A S C H I N E M F A B R I K 
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HYDRO-  PRESSEN 


IHochleistungs- 

Tischpressen  2,5-61 
Standerpressen  6-40t 

steifer,  bruchsicherer,  staub- 

STENZEUC0. 

WERKZEUG  - MASCHINEN 

WIESBADEN-KOSTHEIM  • Kostheimer  Landstr.  27 
Tel.:  29196  • Telegr.-Adr.:  Amatoco  • Fernschreiber:  04— 1219 
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SHELL 


TECHNISCHER  DIENST 


DEUTSCHE  SHELL  AKTIENGESELLSCHAFT 


• ZWEIGNIEDERLASSUNGEN  IN  BERLIN,  BREMEN,  DQSSELDORF,  f RANKFURT/M. 
HAMBURG,  HANNOVER,  KOLN,  LUDWIGSHAFEN,  MONCHEN,  N0RNBERG,  STUTTGART 


S®Te/?m«S,?neenn 


1 


J 

Msschinei&abrik 


fltW94ou\ 


B 1 R L ' -'-’"Hi  ft  u\ 


Stahle-Sthleif.  u. 

Lapp mascfiinen 

m>t  °><«manfschelben 

• Mn ell"  Schleifen  der 
^panbrechnufen 

• UnSewof,„ffch  roflone/f  I 

/;-,  / ..  —■ Kuh/e/nf-ichtung 

Lapp  1 anfordern!  ^ ^endelt!sch.f0r  st^hie  I 

'V«ENfabrm<  I 


EJekfrokohle-Werke- 

Lichfenberg 

eERll"-UCHTEN?EI,6 
W0L,CHg  3 MfltBo  r 


H-  SPe/le|cen  Nochf 

— ;"°I  Ob-b—  'oslfach  682 
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o&ccfinrader  • Getriefie 


y?R7ahnradfabrik  Altona-Qbei 


nnsan 


Se&&itoH.dCg.&i  XoJMtKukteuK 

fur  elektrische  Maschinen  von  mittlerem 
Elektromotorenwerk  gesucht. 

Es  wollen  sich  nur  Herren  mil  langjahrig.  Tatigkeit  u.  reichen 
Erfahrungen  bewerben,  welche  in  der  Lage  sind,  Kon- 
struktionen  nach  den  modernsfen  Grundsdtzen  durchzufuhren. 

Angebote  unter  „Werk$tattstechnik  und  Maschinenbau  800“  an 
den  Springer-Verlag,  Anzeigenabteilung,  Berlin  W 35,  Reichpietsch- 
ufer  20,  zu  richten. 


Fertigungsingenieur 

mit  umfassenden  Erfahrungen  .in  der  rationellen  Fabrika- 
tion  spanabhebender  Werkzeugefur  die  Leitung  unserer 
Werkzeug-Abteilung  gesucht.  Fahigkeit  zu  selbstandigem 
Arbeiten  wird  vorausgesetzt. 

Bewerbungen  werden  erbeten  unter  R.  611  an  Anzeigen- 
vermittlung  Schurmann,  Dusseldorf,  Graf-Adolf-StraBe  12, 
unter  Nennung  von  Gehaltsanspruchen  und  fruhestem 
Eintrittstermin,  sowie  unter  Beifugung  von  Zeugnisab- 
schriften,  Referenzen  und  sonstigen  Unterlagen 


Maschinenfabrik  und  EisengieOerei  in  Sudbaden 
sucht  zum  sofortigen  Eintritt: 

Fachkraft  fiir  Arbeitsvorbereitung 

die  mit  den  modernsten  Arbeitsmethoden  ver- 
traut  ist  und  gute  Kenntnissse  fur  Akkord  und 
Arbeitszeitermittlung  imallgemeinen  Maschinen- 
bau besitzt.  Bewerbungen  mit  luckenlosem  Le- 
benslauf,  Zeugnisabschriften,  Lichtbild,  Gehalts- 
forderung  und  Eintrittstermin  sind  unter  Werk- 
stgttstechnik  und  Maschinenbau  802  an  den 
Springer  Verlag',  Anzeigenabteilung,  Berlin  W35, 
Reichpietschufer  20,  zu  richten. 


FUhrendesUddeutsche  Maschinenfabrik  sucht  zum  baldlgen  Eintritt: 
Einen  Betriebsleiter  fur  die  Gesenkschnrtiede 
mit  einer  Bdegschaft  von  ca.  250  Mann; 
einen  Betriebsjeiter  fur  Automatensaal  u.  Revolver- 
dreherei  mit  einer  Belegschaft  von  ca.  180  Mann; 
einen  Betriebsleiter  f.  d.  Mechanische  Bearbeitungs- 
werkstatte  u.  Montage  mit  einer  Belegschaft  von 
ca.  250  Mann. 

Es  kommen  nur  Bewerbermil  uberdurchschniHlichem  Fach- 
wissen  in  Betracht,  die  auf  diesen  Gebieten  in  der  Praxis  be- 
reits  in  fuhrender  Stellung  erfolgreich  tfitig  waren. 
Ausfuhrliche  Bewerbungen  unter  Beifugung  von  Lebenslauf,  Zeugnis- 
abschriften, Lichtbild  und  Angabe  von  Gehaltsanspruchen  erbeten  unt. 
1646  Sudwest-Werbung,  Mannheim. 


Gro&eres  Huttenwerk  des 
Ruhrgebietes  sucht  einen 


Kalkulatoi 


DICHTUNCSRINC-CESELISCHAFT  MBH  STUTTGART 


Arbeitsgebiete  : Verbindliche  Angebotskalkulation,  Kostenverfol-* 
gung  und  Nachkalkulation  in  A-  und  E-Schweifterei,  Nietkonstruk- 
• f,pn  und.spanabhebende.Fe'rtigung.  Die  Bewerber(35  bis40Jahre 
alt)  haben  praktische  Erfolge  auf  den  angefiihrten  Gebieten  und 
den  erfolgreichen  Besuch  der  Refa-Grund-  und  Sonder!ehrgange‘ 
nachzuweisen.  Der  Abschlub  einer  Maschinehbauschule  bzw.  ho-’ 
heren  Maschinenbauschule  ist  erwunscht. 

Angebote  mit  Lebenslauf,  Lichtbild,  Zeugnisabschriften  und  Ge-‘ 
haltsanspruchen  sind  unter  Werktattstechnik  und  Maschinen- 
bau 812  an  den  Springer-Verlag,  Anzeigenabteilung,  Berlin  W35, 
Reichpietschufer  20,  zu  richten. 


S t e II  e n g e such 


Absolv.  einer  Ing.-Sch.,  sehr  befahigt,  m.  guter  Allgemeinbild.,  sucht 
Anstellung  u.  Entfaltungsmogl.  in  Konstr.,  Fertigung  u.  Planung  a.  d.  Gebiet. 
Kraffmasch.-Bau,  Wdrmetechnik  oder  Fahrzeugbau.  Angeb.  erbeten  unter 
210  an  WUV-Anz.-Exped.,  Berlin  W 35,  BulowstraBe  6. 
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Azetylen-Erzeugungs-Anlagen 
Souerstoff-Stickstoff-Gewinnungsdhlagen 
Koksofengas-Zerlegungsonlagen 


flO  0 L F MESSER  G.M.B.H. 

FRANKFU  RT  AM  MAIN 

0321 


, Auf^ergewohnliche  Ans p ru ch e 
erfullen  unsere  geschliffenen 
Abwa Izfraser  furfeineVerzahnungen 

Fr.PilJy&Sohn  ■ Heidenheima.d.Brenz 

Fabrik  fur  Feinv.'e-rkzeuge 


Wir  modernisieren  Ihre  vorhandenen 
Werk-FUme  durch  Nachaufnahmen, 
neue  Texte,  Zeichentrickdarstellun- 
gen  Oder  Umstel lung  auf  Tonfilm. 

WILLI  HENNIG 

Berlin  W 15  SchlleOfach  26 


Wfyeu 

/Utaefye* 

wende  man  sich , 
an  den  t. 

Springer-Verlag 

ANZEIGEN- 

ABTEILUNG 

Berlin  W 35 


Soil  Ihr  Belrieb  rentobel  sein? 

dann  erfassen  Sie  die  Arbeitszeit 
mil  dem  unbestechlichen 

BENZING  ZEITRECHNEft 

Verlangen  Sie  Prospekt.Nr.  25 

Fried.  Ernst  Benzing 

Kontrolluhrenfabrik 
Schwenningen  a.‘N.  * 


fAelo«““  b\al'er 

*1*3  yS*«»er 


mrnmmm 


SCHEINWERFER- 

GERATE 

’Jszfe.  zur  Beleuchtung  von 
Arbeiisstellen  unab- 
hangig  vomStrom- 
netz.  Scheinwerfer 
mil  Stativ  und  der 
/njv.  unempflndlichen 
rrav  Stahlbatlerie. 


A 


EISEMANN 

GMBH 

STUTTGART 
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0t2nteb\ 


DIAMANT 

SCHLEIF  u LXPPSCHEIBEN 


jSaSS?" 

^ ' eo^f» 


ERNST  WINTER  & SOHN.  HAMBURG  19 


Zahlapparate 

wie  Touren-,  Hub-, 

Stuck-  und  Meter- 
zahler,  Fernzahler 
u.  Windungszahler 
mil  u.ohne  <iutoma- 
tischer  Abschaltung 

Spezialzahler  ffdr  alle 
Verwendungszwecke 


J.  H E NGSTLER  K.-G. 

Ztihlerfabrik 

(14b)  Aldingen  bei  Spaichingen  13 


TRANSPORTANLAGEN  GMBH 
, ’’WESTDEUTSCHLAND” 

RC  O LN 

B ra  n de n b u rg er  Sira  B.e  2 = 
liefert  wieder 

BLEICHERT-Transportanlagen 
BLEICHERT-Elektrokarren 
und  Ersatzteile  dafur 
stellt  Ingenieure  — Monteure 


IP 


FR.  KAMMERER  Mi.  * 

P F 0 R Z H E I M il 


t 


BINDER 


m ZUG-  UND 
f BETATIGUNGS- 
■ MAGNETE 


/JC*. 


II 


WILH  BINDER  VILLINGEN  SCHWARZW. 

MASCHINEN-  UNO  ELEKTRO- APPAR  A TE  . F ABRIK 
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KU HLMANN 


o£i§ve/ 


Typ  Grn  O 


* 

JMrXS3B 


Verwendbar  als 


Flachgraviermaschine  * Formgraviermaschine 
Elektro-Signiergerat  • Atz-  und  Signierpantograph 

HAHN  & KOLB  • STUTTGART 

BERLIN-  DUSSELDORF  • FRANKFURT-  HANNOVER  • LE I PZI G • M U NCH EN 


In  ihrem  Betrieb  aber 
brauchen  Sie  mehrere 
Atu  Druckluft  • darum 
eine 

CHIRON 
KOMPRESSOR 
AN  LAG  E 

BUTE  VERLANGEN  SIE  UNSER  AN? 

kKE  G.M.  B.H.+  TUTTHNGEn| 


Die  U) eeloteu-^maMiiiM.  Lia.  dec  HomuI 

tdnqt  die  Befeeiuftfy  von,  muhbelityec,, 
IwtityiUlifyet  Ucindacleii  un,d  uecluicyt 
wictixActfclLcke  kockweditye  Tzdifyunfy 

BOSCH-ELEKTRO-WERKZEUGE 

Handmotoren,  Schleifer,  Schrauber,  Blechscheren, 
Ventileinschleifer,  Gewindeschneider,  Polierer 

BOSCH-HAMMER 

BOSCH- HOC H FREQUENZ-WERKZEUGE 

HAHN  & KOLB  STUTTGART 

BERLIN  ■ DUSSELDORF  . FRANKFURT  AM  MAIN 
HANNOVER  . LEIPZIG  ■ MONCHEN  - N URN  BERG 
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IL 


^/lutomatiscke 

KEGELRADHOBLER 

for  Qe  rad  - u ni  5 cki<dq.vier^  a kiaung. 

t ® 


1 jtculrcc k 


HAMBURG  33 

^ . 


EIN-UND  ZWEISTANDER 

HOBELM I te£s£  H I N E N 


Boehringer 

GEBR.  BOEHRINGER  G.M.B.H.  GOPPINGEN 


Diesem  Heft  liegen  zwei  Prospekte  des  Springer- Verlages,  Berlin  — Gottingen  — Heidelberg,  bei 

Veroffentlicht  unter  der  Zulassung  Nr.  242  der  Nachrichtenkontrolle  der  Militarregierung.  Verantwortlich  fUr  den  redaktionellen  Teil: 
Proufre?riolng-  §"sch- 
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KONSTRUKiro 


Organ  der  Arbeitsgemeinschaft  Konstruktions-lngenieure  (AKI)  im  VDI  A 

Herausgeber:  Prof.Dr.-Ing.f.Sass* Schriftleitung:  Dr.-lng.  f.zur Nedden  und  DipHng.G.Menz 

SPRINGER  -V  £ R l A 0 / BERLIN  /GOTTINGEN  / H EIDEIBERG 


3. Jahrgang 


Heft  5 


INHALT 


Siebel,  E,,  Die  Festigkeit  dickwandiger  Hohlzylinder  137 

Maa6,  E.W.H.,  Vernietung  dunnwandigerer  Bauteile  142 

Kucharski,  W.,  t)ber  die  Bewegungen  der  Ketten 
und  Seile 149 

Tiircke,  H.f  Das  Verhalten  des  GuBeisens  beim 
SchweiBen 154 

Zeitschriftenschau 160 

Dauer festigkeit  gegossener  Kurbelwellen  S.  160  — Schlag- 
versuche  an  FluBstahlproben  S.  161  — Schwingungs- 

untersuchungen  in  Maschinenbetrieben  des  Bergbaus 


S.  161  — Kaltschlagen  von  Aluminium-Nieten  S.  161  — 
Lagerschmierung  bei  Temperaturen  unter  Null  S.  162  — 
Nabentotwasser  hinter  Leitradern  axialer  Stromungs- 
maschinen  S.163  — Instandhalten  von  Walzlagern  S.163  — 
Registrierinstrumente  der  Zukunft  S.  163  — Autobusse 
mit  Umterflur-Motoren  S.  163  — Schwefel  in  Dieseldlen 
S.  164  — Berechnung  von  Kolbentemperaturen  S.  165  — 
Dauerbetriebsversuche  mit  einer  Gasturbinenanlage  S.  165 

Buchbesprechungen 165 


Aus  der  AKI- Arbeit 167 


Patentberichte 


AEG 

Stromrichter 

Das  weitgespannte  Programm  fur 
alle  Probleme  der  Stromumformung 

Selen-Gleichrichter  • Gluhkathoden-Gleiehrichter 
Quecksilberdampf - Glas-  und  Eisen- Stromrichter 
Kontakt-Gleichrichter 


-I-  m 


'!|  ® s ® 
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Die  Zeitschrift 


A NZ  EIGEN 


KONSTRUKTION 
3.  (1951)  Heft  5 


KONSTRUKTION 


erscheint  monatlich  in  Heften  von  je  32  Seiten. 

Zuschriften  sind  zu  richten  an  die 

Schriftleitung  der  „Konst  r uktio  n“, 
Springer- Verlag,  Berlin-Charlottenburg  2,  JebensstraBe  1. 

Manuskripte  werden  druckfertig  in  Maschinenschrift 
und  mit  einer  kurzen  Inhaltsangabe  erbeten,  die  A b b i 1 - 
dungen  (Zeichnungen  mit  deutlichen  Konstruktions- 
einzelheiten  und  gute  Hochglanzfotos)  auf  besonderen 
Blattern,  ebenso  die  zugehorigen  Legenden. 

Den  Verfassern  von  Originalbeitragen  stehen  je  nach 
Umfang  2 — 4 Exemplare  des  betref  fenden  Heftes  kosten- 
frei  zur  Verfiigung. 


Nachdruck:  Der  Verlag  behalt  sich  das  ausschlieflliche 
Recht  der  Vervielfaltigung  und  Verbreitung  aller  Beitrage 
so  wie  ihre  Verwendung  fur  fremdsprachige  Ausgaben  vor. 

Bezugspreis:  vierteljahrlich  9,—  DM, 

fur  das  Einzelheft  3,50  DM, 

• zuziiglich  Postgebiihren. 

Die  Lieferung  lauft  weiter,  wenn  nicht  4 Wochen  vor 
Quart  alsschluB  abbestellt  wird.  Der  Bezugspreis  ist  im 
voraus  zahlbar. 

1 

Bestellungen  nimmt  jede  Buchhandlung,  in  den  West- 
zonen  auch  jedes  Postamt  entgegen. 

Anzeigen  nimmt  die  Anzeigen-Abteilung  des  Verlages 
(Berlin  W 35,  Reichpietschufer  20  [West-Berlin],  Fern- 
sprecher:  Sammelnummer  91  03  46)  an.  Die  Preise  wolle 
man  unter  Angabe  der  GroBe  und  des  Platzes  erfragen. 


SPRINGER-VERLAG 

Berlin-Charlottenburg  2,  Jebensstrafie  1.  Fernsprecher:  322070  und  32  6446 
Heidelberg,  Neuenheimer  LandstraBe  24,  Fernsprecher:  2440  und  5430 

Vertriebs-Vertretung  im  Ausland: 

Lange,  Maxwell  & Springer  Ltd.,  41—45  Neal  Street,  London,  W.  C.  2. 


Voll-  und  Rohrnieten  aller  Art 
aus  alien  Metallen 
Spezialitat: 

Brems-  und  Kupplungsbelagnieten 

Alfred  Honsel 

Nieten-  und  Metallwarenfabrik 

(21  b)  Frdndenberg / Ruhr 


Erfahrener  Konstrukteur 

aus  dem  chem.  Apparate-  u.  Rohrleitungsbau,  evtl.  auch 
Maschinenbau,  bis  40  Jahre  alt,  gesudit. 

Liickenlose  Bewerbungen  mit  Angabe  von  Gehaltsan- 
spriichen  und  des  fruhesten  Eintrittstermins  erbeten  unter 
„Konstruktion  83/7  an  den  Springer -Verlag,  Anzeigen- 
abteilung  Berlin  W35,  Reichpietschufer  20. 


Mechaniker-  Drehbdnke 


mit  leitspindel  140  x 600mm 
Einzelamrieb  ys  — 3 PS 
Kugelgelenke,  Kreuzgelenke, 
Gelenkwellen, 
Dekupiersagemaschinen 

Hans  Buhler  & Co. 

MASCHINENFABRIK 
(l^o)  Wernau  (Neckar)8 


Mathematische  Rechenarbeiten 

jeder  Art,  auch  aus  der  hoheren  Mathematik, 
wie  z.B.  Losung  von  Differential-Gleichungen, 
harmonische  (Fourier-)  Analyse,  usw. 

fuhrt  gewissenhaft  aus: 

Helmut  Petzold,  Sdileiz  Thur. 

SdilieBfach  71 
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K0NSTRUKTI0N 

3.  Jahrgang  1951  Heft  ^ 


Professor  Dr.-Ing.  Erich  Siebel 

begeht  am  iy>  Mai  seinen  60 . Geburtstag.  Dem  Konstrukteu r hat  er 
neue  und  grundlegende  Erkenhtnisse  uber  das  Verhalten  der  Werkstoffe 
bei  den  verschiedenartigsten  Beanspruchungen  gegeben,  die  diesem  ge- 
statten , seine  Maschinen,  Apparate  und  Gerdte  genauer  und  sicherer  zu 
berechnen . Dem  Forscher  und  Lehrer  wiinschen  wir , da/3  ihm  noch  viele 
Jahre  erfolgreichen  Schaffens  vergonnt  sein  mogen.  Aus  seiner  Feder 
bringen  wir  den  Aufsatz: 


Die  Festigkeit  dickwandiger  Hohlzylinder. 


Die  Beanspruchungsverhaltnisse  bei  elastischer  und 
uberelastischer  Beanspruchung. 

Wird  der  Innendruck  p in  einem  dickwandigen  Hohl- 
zylinder von  Null  beginnend  allmahlich  gesteigert,  so  wird 
der  Werkstoff  zunachst  rein  elastisch  beansprucht.  Die 
Spannungsverteilung  ist  dabei  durch  die  Beziehung  be- 
stimmt ! 

i + 

Umfangsspannung  <rt  = p • — - — ; (i) 

u — i u 


i 

Langsspannung  at  = p • ^ — 


(2) 


Radialspannung  oy  = p • 


i 


(3) 


mit  u ist  dabei  das  Verhaltnis  va\Yi  vom  AuBenhalbmesser  ra 
zum  Innenhalbmesser  r,-  des  Hohlzylinders  und  mit  ux  das 
Verhaltnis  eines  beliebigen  Halbmessers  # innerhalb  der 
Wandung  zum  Innenhalbmesser  r*  bezeichnet.  Die 
tangentiale  Zugspannung  Gt  erreicht  ihren  Hochstwert 


of  = p 


+ I 

u2  — I 


Omax 


(4) 


an  der  Innenseite.  Die  Langsspannung  besitzt  uber  den 
ganzenQuerschnitt  die  gleiche  GroBe,  und  die  radialeDruck- 
spannung  ar  sinkt  vom  Wert  o an  der  AuBenseite  allmah- 
lich bis  auf  den  Wert  des  Innendrucks 

ar  = — p (5) 

an  der  Innenseite  ab.  Die  Spannungen  sind  also  auf  der 
Innenseite  am  groBten.  Hier  wird  der  Werkstoff  auch 
zuerst  versagen,  sobald  der  Innendruck  und  damit  die  An- 
strengung  geniigend  hoch  ansteigt. 

Das  Versagen  des  Werkstoffes  kann  entweder  durch 
einen  Trennbruch  erfolgen,  oder  es  kann  der  Werkstoff  an 
der  hochstbeanspruchten  Stelle  in  den  plastischen  Zustand 
iibergehen.  Wahrend  ein  Trennbruch  eintritt,  sobald  die 
auftretenden  Zugspannungen  an  irgendeiner  Stelle  die 
Trennfestigkeit  <rT  erreichen,  wenn  also  die  Bedingung 
erfiillt  ist 

cfmax  = Gt  , • (6) 

ist  fur  den  ULergang  zum  plastischen  Zustand  nach  der 
Gestaltanderungsenergie-Hypothese  die  sog.  Vergleichs- 
spannung 

<*v  = y (at  — at)2  + (at  — or)*  + (ar  — <r*)a  (7) 

= 0,87  (<7*— • a>)'maBgebend.  Sobald  also  an  irgendeiner 


Stelle  die  Anstrengung  die  FlieBgrenze  gf  des  Werkstoffes 
erreicht, 

gv.  — 0,87.  (at  — oy)  = op,  (8) 

•wird  an  dieser  Stelle  FlieBen  einsetzen.  Ob  das  Versagen 
auf  die  eine  oder  die  andere  Weise  erfolgt,  hangt  von  dem 
Verhaltnis  gt/gf  des  Werkstoffes  und  dem  Halbmesser- 
verhaltnis  des  Hohlzylinders  ab. 

Ist  gtIgf<  L 30  verhalt  sich  der  Werkstoff  beim  Zug- 
versuch  sprode,  so  daB  bei  reiner  Zugbeanspruchung  ein 
Trennbruch  ohne  bleibende  Verformung  auftritt.  Bei 
diinnwandigen  Hohlzylindern  unter  Innendruck  ist 
ein  sprodes  Verhalten  zu  erwaften,  sobald  die  Umfangs- 
spannung Gf  = — P — (s  = Wanddicke,  d{  = Innendurch- 

messer)  bis  auf  den  Wert  der  Trennfestigkeit  oT  an- 
steigt, ehe  die  Anstrengung  av , die  sich  in  diesem  Fall  zu 

a = o,43  • p di~^s  & 0,87  • at  errechnet,  die  Streckgrenze 

gf  erreicht.  Die  Bedingung  fur  ein  sprodes  Versagen 
lautet  also  hier  GpjGp  < 1/0,87  = 1,15.  Es  konnen  also 
Werkstoffe,  die  beim  Zugversuch  flieBen,  beim  Innen- 
druckversuch  sprode  versagen.  Zum  mindesten  wird  ihr 
Formanderungsvermogen  bei  Innendruckbeanspruchung 
wesentlich  herabgesetzt  sein.  Nach  Unter suchungen  von 
E.  Siebel  und  A.  F.  Maier1  sinkt  die  Bruchform- 
anderung  beim  Innendruckversuch  an  diinnwandigen 
Hohlzylindern  auf  50-1-60%  der  beim  Zugversuch  er- 
mittelten  Werte. 

Bei  dickwandigen  Hohlzylindern  liegen  die  Ver- 
haltnisse  wiederum  anders.  In  Abb.  1 ist  die  elastizitats- 
theoretische  Spannungsverteilung  fiir  dickwandige  Hohl- 
zylinder mit  einem  Halbmesser-  bzw.  Durchmesser- 
verhaltnis  u ===  1,5,  u = 2 und  u = 3 einem  Innen- 
druck dargestellt,  bei  welchem  an  der  Innenseite  gerade  die 
FlieBbedingung  gem.  Gl.  (8)  erfiillt  ist  und  bei  welchem 
die  Hauptspannungsdifferenz  Gf  — g,  somit  innen  den 
Wert  1,15  • (7^'bzw.  die  auf  die  Streckgrenze  bezogene  An- 
strengung av/GF  den  Wert  1,0  besitzt.  In  Abb.  2 sind  die 
Verhaltniswerte  g*Igf  der  Umfangsspannung  zur  An- 
strengung (<rj  = gf)  an  der  Innenseite  gesondert  in  Ab- 
hangigkeit  vom  Halbmesserverhaltnis  aufgetragen.  Wie 
die  Abbildungen  erkennen  lassen,  erreicht  die  fiir  den 
Trennbruch  maBgebende  Umfangsspannung  uj  bei  dick- 
wandigen Behaltern  beim  FlieBbeginn  nicht,  wie  dies  beim 
diinnwandigen  Hohlzylinder  (u  1,0)  der  Fall  ist,  den 
Wert  1,15  * gf,  sondern  sinkt  auf  0,83  • gf  bei  u = 1,5, 


1 Z.  VDI  77  1933),  S.  1345. 


a 
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uf  0,72  -Op  bei  u -2,-^auf  063  -op  bei  u = 3 und  auf  plastischen  Zustand  entsprechende  Ve'rteilung  der  Um- 
0,60  • oF  bei  u = 5 ab.  Bei  sehr  dickwand.gen  Behaltern  . fangs-,  Langs-  und  Radialspannungen  ergibt  sich  bei  den 
~ °°)  wurde  sich  als  Grenzwert  o*/oF=p,57  ergeben.  Werkstoffen  mit  ausgepragter  FlieBgrenze  zu 
Das  bedeutet  aber,  daB  die  Gefahr  zur  Ausbildung  eines  __  T i / \ 

Trennbruches  auf  der  Innenseite  gegeniiber  der  FlieBgefahr  * >5'  f{  + n ttx/uy, . . * (11) 

07  ===  1,15  ' °f  (0,5 '+  Ih  ux/u) , (12) 


Abb.  1.  Spannungsverteilung  bei  Beginn  des  FlieBens. 


<rr  = 1,15  • oF  • In  uxju.  (13) 

In  Abb.  3 ist  diese  Spannungsverteilung  fur  die  Halbmesser- 
verhaltnisse  u ~ 1,5,  u = 2 und  u ■=*  3 dargestellt.  Ein 
Vergleich  mit  Abb.  1 zeigt  die  grundsatzliche  Veranderung 
der  Beanspruchungsverhaltnisse  gegeniiber  dem  elastischen 
Grenzzustand. 

Dam.it  die  Anderung  der  Beanspruchungsverhaltnisse 
mit  zunehmender  plastischei*  Verformung  noch  klarer 
wird,  ist  in  Abb.  4 der  Verlauf.  der  Tangentialspannungen 
und  der  Radialspannungen  fur  verschieden  groBe  Ver- 
gleichsdehnungen  e * an  der  Innenseite  des  Hohlzylinders 
bzw.  fiir  den  auf  die  Dehnung  ep  bei  Erreichen  der  Streck- 
grenze  bezogenen  Dehnungswert  s*jeF  dargestellt.  Es 


mit  zunehmendem  Durchmesserverhaltnis  abnimmt.  Bei 
w > 5 ist  mit  einem  Trennbruch  an  der  Innenseite  nur  zu 
rechnen,  wenn  aT/aF  ^ 0,57  ist.  Da  bei  alien  im  ;Zug- 
versuch  schmeidigen  metallischen  Werkstoffen  aTjGF^>  1,0 
ist,  kann  bei  diesen  ein  Trennbruch  an  der  Innenseite  dick- 
wandiger Hohlzylinder 
nur  dann  erfolgen, 
wenn  der  elastizitats- 
theoretische  Span- 

nungszustand  durch 
Fehlstellen,  Eigen- 

spannungen  Oder  dgl. 
gestort  ist. 

Sind  die  vorstehend 
erorterten  Vorausset- 
zungen  fiir  den  Trenn- 
bruch nicht  gegeben, 
so  wird  ein  Hohl- 
zylinder aus  einem 
schmeidigen  Werkstoff  zu  flieBen  beginnen,  sobald  die 
Anstrengung  o*  an  der  Innenseite  die  Streckgrenze  aF 
des  Werkstoffes  erreicht,  sobald  also  der  Innendruck  p auf 
den  Wert 

u2  — 1 

Pi  = °>57  ‘ uz  ' °rF  (9) 

ansteigt.  Mit  weiter  steigendem  Innendruck  breitet  sich 
der  plastische  Zustand  dann  allmahlich  von  innen  nach 


Abb.  3.  Spannungsverteilung  im  vollplastischen  Zustand. 

auBen  fiber  die  ganze  Wanddicke  aus,  bis  schlieBlich  beim 
Innendruck 

Pn  = IH5  4 gf  * In  u (10) 

der  vollplastische  Zustand  erreicht  ist.  Die  dem  voll- 


Abb.  4.  Spannungsverteilung  beim  tlbergang  vom  elastischen 
zum  vollplastischen  Zustand. 

wird  dabei  ersichtlich,  wie  der  Spannungszustand  sich 
mit  steigendem  Innendruck  vollstandig  umkehrt.  Die 
Tangentialspannungen  crt  und  die  Radialspannungen  ver- 
schieben  sich  dabei  an  der  Innenseite  immer  mehr  nach 

00  hin,  womit  die  Bildsamkeit  und  das  Formanderungs- 
vermogen  an  dieser  Stelle  gesteigert  wird.  Der  Hochst- 
wert  der  Tangentialspannung,  der  am  Ubergang  vom 
plastischen  zum  elastisch  beanspruchten  Gebiet  auftritt, 
wird  hingegen  immer  groBer  und  steigt  bei  Erreichung  des 
vollplastischen  Zustandes4  bis  1,15  aF  an  der  AuBenseite 
an.  Dementsprechend  nimmt  auch  die  Trennbruchgefahr 
in  demMaB  zu,  wie  sich  der  Beanspruchungszustand  dem 
vollplastischen  Zustand  nahert.  Die  hochste  Zugspannung 
tritt  aber  nunmehr  nicht,  wie  im  elastischen  Zustand  an 
der  Innenseite,  sondern  an  der-  AuBenseite  des  Hohl- 
zylinders auf.  Ein  etwaiger  Trennbruch  geht  daher  auch 
nicht  mehr  von  der  Innenseite,  sondern  von  der  AhBen- 
seite  aus  und  schreitet  von  hier  nach  innen  fort.  - 

Die  Festigkeitsrechnung. 

Wird  der  Innendruck  bei  FlieBbegirin  nach  Gl.'  (9)  und 
im  vollplastischen  Zustand'  nach  Gl.  (10)  ermittelt  urid 
gem.  Abb.  5 in  Abhangigkeit  vom  Halbmesserverhhltnis  u 
aufgetragen,  so  ergeben  sich  die  Kurven  I und  II , welche 
das  mit  Hohlzylindern  verschiedener  Wanddicke  mit 
schmeidigen  Werkstoffen  beherrschbare  Druckgebiet  ein- 
schliefien.  Wahrend  die  beiden  Grenzkurven  bei  diinn- 
wandigen  Hohlzylindern  nahezu  zusammenfallen,.  laufen 
sie  mit  wachsendem  Halbmesserverhaltnis  immer  mehr 
auseinander,  da  die  fiir  den  FlieBbeginn  maBgebende 
Kurve  I fiir  u =s  00  dem  Grenzwert  pjaF  = 0,57,  die 
Kurve  II  des  vollplastischen  Zustandes  aber  dem  Grenz- 
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Abb.  2.  EinfluB  des  Halbmesser- 
verhaltnisses  auf  die  Zugbean- 
spruchung  bei  FlieBbeginn. 
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wert  00  zustrebt.  Legt  man  der  Festigkeit srechnung  den 
FlieBbeginn  zugrunde,  so  vermag  man  auch  mit  groBen 
Durchmesserverhaltnissen  hochstens  einen  Innendruck 
p _ 0}$j  • oF  zn  beherrschen,  wahrend  bei  Zulassung 
des  vollplastischen  Zustandes,  geniigende  Wanddicke 


den  i,5fachen  bzw.  den  2-,  3-,  5- und  iofachen  Wert  der 
Dehnung  eF  beim  Einsetzen  des  FlieBens  erreichen.  Die 
einzelnen  Kurven  lassen  sich  mit  Hilfe  der  Beziehung  be- 

rechnen  , v 

/ , , s*  e*feF\ 

pi*f  = °>575  ( 1 + ln  ^ * 


Abb.  5.  Innendruck  bei  FlieBbeginn  (£/)  und  im  vollplastischen 
Zustand  (£//). 


vorausgesetzt.  der  Hohlkorper  auch  Innendriicken  stand- 
halt,  die  einem  Vielfachen  der  Streckgrenze  des  Werk- 
stoffes  entsprechen. 

Einer  Steigerung  des  Innendruckes  bis  nahe  an  den 
Wert  bei  dem  der  vollplastische  Zustand  erreicht  wird, 
ist  iedoch  bei  dickwandigen  Hohlzylindern  dadurch  eme 
Grenze  gesetzt,  daB  die  Formanderungen  an  der  Innen- 
seite  des  Behalters  dann  unzulassig  hoch  werden.  Die 
Dehnung  an  der  Innenseite.  bei  Erreichen  des  vollplasti- 
schen  Zustandes  wachst  namlich  mit  dem  Quadrat  des 
Halbmesserverhaltnisses  an,  entsprechend  der  Beziehung 

*Evollplastisch  = €1 r ' w 

Bei  einer  Dehnung  = 0,1  bis  0,2%  an  der  AuBenseite 
steigt  die  Dehnung  an  der  Innenseite  bei  emem  Halbmesser- 
verhaltnis u = 3 also  auf  1 bis  2%,  bei  einem  Halbmesser- 
verhaltnis « - 5 aber  auf  2 bis  5%-  Schon  aus  Grunden 
der  Forme rhaltun  g erscheinen  solch  groBe  Formanderungen 
unzulassig,  und  es  sollte  im  Hinblick  hierauf  und  auf  das 
Formanderungsvermogen  der  Werkstoffe  dafiir  Sorge  ge- 
tragen  werden,  daB  die  Formanderungen  an  der  Innen- 
seite des  Behalters  bei  dem  wirksamen  Innendruck  das 
2-  bis  3fache  der  Dehnung  bei  Erreichung  der  Streckgrenze 
nicht  iiberschreiten. 


An  den  Kurven  ist  weiterhin  vermerkt,  wieviel  % der 
Wanddicke  plastisch  verformt  sind.  Wie  die  Abbildung 
erkennen  laBt,  sinkt  der  Anted  des  plastisch  beanspruchten 
Gebietes  an  der  Gesamtdicke  der  Wandung  fur  ein  be- 
stimmtes  Verhaltnis  e*leF  mit  zunehmender  Wanddicke 
bzw.  u schnell  ab.  Werden  an  der  Innenseite  des  Be- 
halters bleibende  Formanderungen  von  0,2%  zugelassen, 
was  einer  Gesamtformanderung  e*  = 0,2  + eF  % ent- 
spricht,  so  ergeben  sich  fur  verschiedene  Werte  der  Streck- 
grenze aF  f olgende  £*/fF-Verhaltnisse: 
oF  --=  20  kg/mm2  eF  = 0,1  % e*  = o,3  % e*leF  — 3 
30  kg/mm2  0,15%  0,35%  2,3 

40  kg/mm2  0,2  % 0,4  % 

50  kg/mm2  0,25%  0,45% 

Das  Verhaltnis  £*/£F  nimmt  also,  wenn  ein  bestimmter 
Grenzwert  fur  die  bleibende  Formanderung  zugrunde  ge- 
. legt  wird,  in  dem  Mafie  ab,  wie  die  Streckgrenze  ansteigt. 

Die  Hochdruckbehalter  miissen  nun  so  dimensioniert 
werden,  daB  einmal  der  geniigende  Abstand  vom  voll- 
plastischen Zustand  gewahrt  bleibt,  und  daB  zweitens  die 
bleibenden  Formanderungen  auf  der  Innenseite  des  Be- 
halters sich  mit  Sicherheit  in  den  gewiinschten  Grenzen 
halten.  Gegen  die  Erreichung  des  vollplastischen  Zustan- 
des erscheint  eine  mindestens  i,8fache  Sicherheit  beim 
Betriebsdruck  erforderlich,  da  beim  Uberschreiten  dieser 
Grenze  mit  sehr  groBen  Deformationen  zu  rechnen  ist,  die 
den  Behalter  vollig  unbrauchbar  machen  wiirden.  Hin- 
gegen  erscheinen  bleibende  Formanderungen  bis  zu  0,2% 
an  der  Innenseite  fur  die  Brauchbarkeit  der  Hochdruck- 
behalter praktisch  ohne  Bedeutung.  Es  ist  daher  bei  der 
Festigkeitsrechnung  gegen  bleibende  Formanderungen  an 
der  Innenseite  nur  dafiir  Sorge  zu  tragen,  daB  der  ge- 
wiinschte  Grenzwert  der  Verformung  beim  Probedruck 
nicht  iiberschritten  wird.  Da  der  Probedruck  px  aber  nor- 
malerweise  das  i,3fache  des  Betriebsdrucks  p betragt,  mu 
der  Sicherheitsbeiwert  in  diesem  Falle  mindestens  zu  1,3, 
besser  aber  etwas  hoher  zu  1,5  gewahlt  werden.  In  Abb.  7 
sind  die  bezogenen  zulassigen  Driicke  pzUi!^F  eingetragen, 
welche  mit  den  votstehertd  erlauterten  Sicherheitsbei- 


6 j & — iff  V to  t to  Ts  SO  ■ ^ 

Halbmesserverhaltnis  u 


Abb.  6.  Kurven  gleicher  Formanderung  auf  der  Innenseite 
der  Hohlzylinder. 

Als  Grundlage  fur  eine  derartige  Festigkeitsrechnung 
kann  Abb.  6 dienen,  auf  welcher  die  bezogenen  Drucke 
*loF  in  Abhangigkeit  vom  Halbmesserverhaltnis  u dar- 
gestellt  sind,  bei  denen  dieDehnungen  an  der  Innenseite  e 


Abb.  7.  Schaubild  zur  Berechnung  dickwandiger 
Hohlzylinder  unter  Innendruck. 


werten  aus  Abb.  6 errechnet  sind.  Die  Abbildung  lafit  er- 
• kennen  daB  bei  kleinem  Durchmesserverhaltms  u,  solange 
also  die  Ungleichformigkeit  in  der  Beanspruchung  verhalt- 
nismaBig  klein  ist,  die  Erreichung  des  vollplastischen  Zu- 
standes, bei  groBem  Durchmesserverhaltms  aber  der  Grenz- 
wert der  Dehnung  an  der  Innenseite  fur  die  Dimensiome- 
rung  mafigebend  ist. 

Der  Gang  der  Festigkeitsrechnung  sei  an  folgenden 
Beispielen  erlautert: 
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Welche  Wanddicke  mu6  ein  Hohlzylinder  mit  einem 
Innendurchmesser  d = 500  mm  erhalten,  wenn  ein  Stahl 
mit  einer  Streckgrenze  aP  = 38  kg/mm2  verwendet  wird 
und  der  Betriebsdruck 

a)  p = 700  atii 

b)  p = 1200  atii, 

c)  p — 2000  atti 

betragt  ? 

Zu  a) : Bei  einem  bezogenen  zulassigen  Druck 

^/<rF=iS  = °'184 

ergibt  sich  gemaB  Abb.  7 bei  einer  i,8fachen  Sicherheit 
gegen  Erreichung  des  vollplastischen  Zustandes  ein  Durch- 
messerverhaltnis u — 1,34.  Beim  i,5fachen  Betriebsdruck 
ist  dabei  e*jeF  — 1,0,  so  daB  bei  diesem  Durchmesserverr 
haltnis  beim  Probedruck  keineilei  bleibende  Formande- 
rungen  an  der  Innenseite  des  Behalters  zu  erwarten  stehen. 

Der  AuBendurchmesser  des  Hochdruckbehalters  ist  so- 
mit  zu 

da  = u • di  — 1,34  • 500  = 670  mm 
zu  wahlen.  Die  erforderliche  Wanddicke  betragt 

s ~ Z-  {da  — ^ ~ (670  — 500)  — 85  mm. 

Zu  b) : Mit 

, , 1200 

Paul^F  = — = 0,316 

38 • 100 

erhalt  man  als  Durchmesserverhaltnis  bei  i,8facher  Sicher- 
heit gegen  Erreichung  des  vollplastischen  Zustandes  aus 
Abb.  7 u = 1,65.  Dabei  ergibt  sich  e*jeF  beim  i,5fachen 
Betriebsdruck  zu  etwa  1,5.  Mit  ef  = 38/20  000  = 0,19% 
vermag  man  alsdann  die  Gesamtdehnung  auf  der  Innen- 
seite beim  Probedruck  zu  e*  = 1,5  • 0,19  = 0,29%  und 
die  bleibende  Dehnung  an  dieser  Stelle  zu  ebi  = e*  — eF 
= 0,29  — 0,19  = 0,10%  zu  ermitteln.  Da  bleibende  Form- 
anderungen von  dieser  GroBe  unbedenklich  zugelassen 
werden  konnen,  geniigt  es,  den  AuBendurchmesser  zu 


und  damit  die  Wanddicke  zu 

f = V2  (1250  — 500)  = 375  mm. 

Bei  der  vorstehend  behandelten  Berechnungsweise  ist 
es  storend,  daB  die  einem  bestimmten  pjop- Wert  zu- 
geordneten  Wanddicken  s nicht  unmittelbar  berechnet 
werden  konnen,  sondern  daB  zunachst  dem  Schaubild  die 
w-Werte  zu  entnehmen  sind,  aus  denen  die  Wanddicken 
dann  berechnet  werden  miissen.  Auf  Vorschlag  von  Dr. 
Class  wurde  daher  gepriift,  ob  sich  der  Rechnungsgang 
nicht  durch  Anwendung  einer  Naherungsformel  verein- 
fachen  laBt.  In  Abb.  8 sind  die  den  folgenden  Beziehungen 


Abb.  8.  Vergleich  der  Berechnungsformeln. 


entprechenden  p/op- Werte  eingetragen  und  mit  den  fiir 
den  FlieBbeginn  und  den  vollplastischen  Zustand  geltenden 
Grenzkurven  in  Vergleich  gesetzt: 

Pl<iF  = 1,15  — 1)  = 2,*3~  ; (16) 

(t% 


p/oF  = 2,3 


U — I 

w -h  1 


2’3  dm  ~ 2,3  di  + s 


(1 7) 


da  = 1,65  • 500  = 825  mm 
und  die  Wanddicke  mit 

s ~ (825  — 500)  = 163  mm 

zu  wahlen. 

Zu  c) : Bei  einem  Innendruck  pZui  — 2000  atii  ergibt 
sich 


, , 2000 

p’“t!<JF  - 38^  = °’527 


Im  Hinblick  auf  eine  i,8fache  Sicherheit  gegen  Erreichen 
des  vollplastischen  Zustandes  vermag  man  alsdann  der 
Abb.  7 ein  erforderliches  Durchmesserverhaltnis  u = 2,27 
zu  entnehmen.  Die  gleiche  Abbildung  laBt  jedoch  erken- 
nen,  daB  bei  diesem  Durchmesserverhaltnis  das  Dehnver- 
haltnis  e*/eF  beim  i,5fachen  Betriebsdruck  etwa  den  Wert 
2,5  erreicht.  Beim  Probedruck  wiirde  somit  eine  Gesamt- 
dehnung e*  — 2,5  • 0,19  =0,47%  und  eine  bleibende  Deh-. 
nung  ebi  — 0,47  — 0,19  = 0,29%  auftreten.  Es  empfiehlt 
sich  somit,  im  Hinblick  auf  die  zu  hohe  bleibende  Dehnung 
das  Durchmesserverhaltnis  auf  u = 2,5  zu  erhohen.  Da- 
durcli  wird  €*/eF  auf  2,0  herabgesetzt  und  man  erhalt  nun- 
mehr  beim  i,5fachen  Betriebsdruck  auf  der  Innenseite  eine 
Gesamtdehnung  e*  = 2 • 0,19  = 0,38%  und  eine  bleibende 
Dehnung  ebi  = 0,38  — ^0,19  = 0,19%.  Eine  weitere  Herab- 
setzung  der  bleibenden  Formanderungen  auf  0,1%  ent- 
sprechend  einem  Verhaltnis  s*/eF~i,$  ist,  wie  Abb.  7 er-' 
kennen  laBt,  bei  Verwendung  des  gleichen  Werkstoffs  nur 
dadurch  moglich,  daB  das  Durchmesserverhaltnis  u auf  4,0 
vergroBert  und  damit  die  Wanddicke  verdoppelt  wird. 

Mit  u — 2,5  ergibt  sich  der  AuBendurchmesser  des  Be- 
halters zu 

~ 2,5  ■ 500  = 1250  mm 


P!gf  — 1,15- 


= 2'3Z  = 2-3 


di  -f  2 5 ‘ 


(18) 


Gl.  (16)  entspricht  der  fruher  im  Kesselbau  tiblichen  Be- 
rechnungsweise fiir  diinnwandige  Behalter . Die  Formel  ist, 
wie  die  Abbildung  erkennen  laBt,  fiir  die  Berechnung  dick- 
wandiger Hohlzylinder  vollig  unbrauchbar.  Giinstiger  ver- 
halt  sich  Gl.  (17),  bei  der  di  durch  den  mittleren  Durch- 
messer  dm  = d$  + 5 ersetzt  ist.  Die  nach  dieser  Gleichung 
berechneten  bezogenen  Innendriicke  pjop  stimmen  bis  zu 
einem  Halbmesserverhaltnis  u = 2 weitgehend  mit  der 
fiir  den  vollplastischen  Zustand  geltenden  Grenzkurve 
iiberein.  Oberhalb  dieses  Wertes  verlaufen  die  so  be- 
rechneten bezogenen  Innendriicke  unterhalb  der  Grenz- 
kurve. 

Benutzt  man  diese  Naherungsgleichung  also  dazu,  um 
die  Festigkeitsrechnung  gegen  groBe  Formanderungen 
durchzufiihren,  so  rechnet  man  im  Vergleich  zu  Gl.  (10) 
stets  nach  der  sicheren  Seite.  Die  nach  Gl.  (18)  berech- 
neten bezogenen  Innendriicke  liegen  im  unteren  Teil  des 
teilplastischen  Gebietes.  Bei  Erreichung  dieser  Driicke  ist 
stets  nur  ein  geringer  Teil  der  Wandung  iiberelastisch  be- 
ansprucht  und  das  Dehnverhaltnis  e*/ep  bleibt  stets  unter  2. 
Die  bleibenden  Dehnungen  an  der  Innenseite  des  Behalters 
sind  entsprechend  klein.  Gl.  (18)  kann  daher  ohne  Beden- 
ken  fiir  die  Festigkeitsrechnung  gegen  kleine  bleibende 
Formanderungen  beim  Probedruck  benutzt  werden. 

Auf  Grund  der  vorstehenden  Ausfiihrungen  ergeben 
sich  aus  Gl.  (17)  und  (18)  fiir  die  Berechnung  der  Wand- 
dicke folgende  Beziehungen:  Berechnung  gegen  groBe 
Formanderungen  im  Betriebe 


0,43  * 


P-s2 

100 • aF 


\ dm  — 


d% 


230 -aF 

P'Sx 


(17a) 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


KONSTRUKTION  E.  Siebel,  Die  Festigkeit  dickwandiger  Hohlzylinder.  141 

3»  (i95i)  Heft  5 . ! — — ' 


Berechnung  gegen  bleibende  Formanderungen  beim  Probe- 
druck 

P ' *^2  . ft  

( 1 8a ) 


s2  = 0,43 


IOO  'Gy 


230  'aF 

P * ^2 


Die  Sicherheitsbeiwerte  sind  dabei,  wie  bei  der  urspriing- 
lichen  Berechnungsweise,  mit  Sr  = 1,8  und  S2  = 1,5  ein- 
zusetzen.  Der  groBere  der  beiden  fur  die  Wanddicke  er- 
rechneten  Werte  ist  maBgebend.  Die  Formeln  fur  den  zu- 
lassigen  Druck  lauten  entsprechend  bei  Berechnung  gegen 
groBe  Formanderungen  im  Betrieb 

= 230^' . i-  = 230^'  • -4- , (17b) 
u + 1 S±  dm  S±  dx  + 5 

bei  Berechnung  gegen  bleibende  Formanderungen  beim 
Probedruck 

Gy  U — 1 Gy  s 5 /tqm 

pzu  1 = II 5-4  * = 23°  ” 230—-  * — ■ (18b) 

rzui2  J s2  u s2  da  S2  ^ + 2S 


Gy 

Pzuh  = 23°TT 


In  diesem  Fall  ist  der  kleinere  der  beiden  Werte  maB- 
gebend. 

Die  vorstehende  Berechnungsweise  sei  nunmehr  an 
Hand  der  eingangs  behandelten  Berechnungsbeispiele 
weiter  erlautert  und  mit  den  friiher  errechneten  Werten 
verglichen. 

Zu  a) : Fur  den  Betriebsdruck  p — 700  atii  ergeben  sich 
folgende  Wanddicken: 


500 


5QQ 

6,93  — 1 


= 85  mm; 


230-38 


500 

' 8 32  — 2 


-=  80  mm. 


700-1,5 

Erforderliche  Wanddicke  5 = = 85  mm  wie  bei  der 

friiheren  Berechnungsweise. 

Zu  b) : Fur  einen  Betriebsdruck  von  1200  atii  ergeben 
sich  die  Wanddicken: 

500 


Erforderliche 


500 

230-38 j " 

1200-1,8 

500 

230-38 2 

1200-1,5 

Wanddicke 


4-05— 1 


• = 164  mm; 


500 

4.85-2 


— 175  mm. 


s = s2  = 175  mm  gegeniiber 


163  mm  bei  der  friiheren  Berechnungsweise. 

Zu  c) : Fur  einen  Betriebsdruck  von  2000  atii  ergeben 
sich  die  Wanddicken : 


500 


500 


236-38 

2000-1,8 

500 

230-28 
2000  • 1,5 


2,42—1 


• — 352  mm; 


500 

2,92—: 


= 543  mm. 


Die  erforderliche  Wanddicke  betragt  s = s2  = 543  mm. 
Demgegeniiber  geniigte  bei  der  friiheren  Berechnung,  wenn 
von  etwa  0,2%  bleibender  Verformung  beim  Probedruck 
ausgegangen  wurde,  eine  Wanddicke  von  375  mm.  Der 
Ausfiihrung  mit  543  mm  Wanddicke  und  einem  Halb- 
messerverhaltnis  u 3,2  wiirde  gemafi  Abb.  7 em  Dehn- 
verhaltnis  b*Ief  ^1,7  und  damit  eine  bleibende  Dehnung 
an  der  Innenseite  efr/^0,14%  beim  i,5fachen  Betriebs- 
druck entsprechen.  Berechnet  man  nach  Gl.  (17b)  und 
(18b)  den  zulassigen  Betriebsdruck  fur  eine  Wanddicke 
5 = 375mm,  so  erhalt  man: 


_ 38  375 

Pizul  “ 230  1,8*5004-375 


2080  atii; 


p9  , = 230  — = 1740  atii. 

y*zui  6 1,5  500  + 375 

Die  vorstehenden  Beispiele  lassen  erkennen,  daB  bis  zu 
einem  Wert  p\Gy  = 0,23  stets  der  Wert  slt  oberhalb 
pjGy.  = 0,23  aber  der  Wert  s2  fiir  die  Dimensionierung  des 
Behalters  maBgebend  ist2. 


Zusammenfassung. 

Die  Untersuchung  der  Beanspruchungsverhaltnisse  von 
Hohlzylindern  bei  FlieBbeginn  fiihrt  zu  dem  Ergebnis,  daB 
die  Gefahr  der  Ausbildung  eines  Trennbruches  auf  der 
Innenseite  des  Behalters  gegeniiber  der  FlieBgefahr  mit 
zunehmendem  Halbmesserverhaltnis  abnimmt.  Nach  Er- 
reichen  der  Fliefigrenze  breitet  sich  bei  weiter  steigendem 
Innendruck  der  plastische  Zustand  allmahlich  von  innen 
nach  auBen  iiber  die  Wandung  aus,  bis  schlieBlich  der  voll- 
plastische  Zustand  erreicht  ist.  Im  vollplastischen  Zustand 
tritt  der  Hochstwert  der  Zug-Tangentialspannung  nicht 
mehr  wie  bei  elastischer  Beanspruchung  auf  der  Innen- 
seite, sondern  auf  der  AuBenseite  des  Behalters  auf,  und 
hier  ist  entsprechend  auch  die  Bruchgefahr  am  groBten, 
so  daB  etwaige  Trennbriiche  an  der  AuBenseite  einsetzen 
und  von  hier  nach  innen  fortschreiten. 

Wahrend  der  FlieBbeginn  bei  diinnwandigen  Hohl- 
zylindern nahezu  mit  dem  Erreichen  des  vollplastischen 
Zustandes  zusammenfallt,  laufen  die  beiden  Grenzkurven 
fiir  den  Innendruck  bei  FlieBbeginn  und  bei  Efreichen  des 
vollplastischen  Zustandes  mit  wachsendem  Halbmesser- 
verhaltnis immer  mehr  auseinander.  Zur  richtigen  Be- 
messung  dickwandiger  Hohlzylinder  ist  es  alsdann  zweck- 
maBig,  von  bestimmten  Grenzformanderungen  an  der 
Innenseite  des  Behalters  auszugehen.  Verschiedene  For- 
meln zur  Berechnung  von  dickwandigen  Hohlzylindern 
unter  Innendruck  werden  erortert  und  durch  Berechnungs- 
beispiele erlautert. 


2 Si  e be  1 , E..  und  S.  Schwaigerer:  Die  Festigkeit 
von  Rohren  unter  Innendruck  bei  sehr  hohen  Temperaturen. 
Brennstoff-Warme-Kraft  (BWK)  3 (1951),  Heft  5,  S.  141/43. 
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KONSTRUKTION 
3.  (1951)  Heft  5 


Vernietung  diinnwandigerer  Bauteile. 

Von  Obering.  E.  W.  H.  MaaB,  Winsen/Luhe. 

Der  Leichtbau  hat  in  weiten  Iireisen  der  Metallindustrie  und  des  Handwerks  Eingang  gefunden.  Seine  Entwickluntr  ist 

Starke"^  Z o " L TJZTtll  *7**-  T"  du'ch  P— ■ ^hen.  WalzJL  cl?  Abkanten  BTe“ wfn£ 

c u , „ T't  , ’ hi  entstanden  sind,  sowie  dunnwandige  Rohre.  Es  wird  unterschieden  zwischen  Leichtmetall-  und 

finandrmei  LH1Ch7^U'  AIS  I'eichtbauweisen  haben  sich  herausgebildet  a)  Zellenbau  (Maschinen  usw.),  wobei  mehrere  nebem 
Rfch8'™  k aUS  du"ne"1  Walzblech  dutch  elektrische  LichtbogenschweiBung  miteinander  verbunden  werden- 
b)  Rohrenbau  (Waggonbau  usw.);  c)  Schalenbau  (Schiffbau  usw.).  Bisher  lconstruktiv  nicht  zum  Tragen  herangezogene 

itt  dl?.  Tragkonstruktion  einbezogen  (beim  D-Zngwagen  z.  B.  auchXch  ITOen) 

(Le\chtmetauTund^rMkr  7 “ V°“  S,prechen'  Zwei  Faktoren  gehen  ineinander  auf;  Leichtstoffbau 

^eicntmetalle)  und  Leichtkraftbau  (Verringerung  Von  Massenkraften,  Totgewicht). 

behandelt  diese^A^fsatz.  Werden  naturgemaB  auch  die  Nietverbindungen  beeinfluQt.  Ihre  Konstruktion  und  Ausfuhrung 


Der  warm  eingezogene  Stahlniet  schrumpft  bei  der  Ver- 
nietung starkerer  Konst ruktionen  in  der  Langsachse.  Die 
Belastung  wird  durch  die  Reibung  zwischen  Nietkopf  und 
Werkstoff  sowie  zwischen  Werkstoff  und  Werkstoff  iiber- 
tragen  (Gleit-  und  Reibungswiderstand) . Beim  kalt  ge- 
schlagenen  Niet  dagegen  ubernehmen  der  Lochleibungs- 
druck (Druck  des  Nietschaftes  auf  die  Lochwandung) 
sowie  der  Scher-  und  Biegewiderstand  des  gestauchten 
eng  in  der  Bohrung  anliegenden  Nietes  die  Kraftiiber- 
tragung.  Bei  dieser  Nietung  wird  das  gegenseitige  Ver- 
schieben  der  vernieteten  Bauteile  unter  Beanspruchung 
durch  FormschluB  des  Nietes  oder  Nietzapfens  im  Nietloch 
verhindert. 

Im  Stahlleichtbau  wird  heute  weitgehend  das  SchweiBen 
angewendet.  Leichtmetallbauteile,  bei  welchen  auf  grofiere 
Festigkeit  der  Verbindungsnaht  Wert  gelegt  wird,  ver- 
bindet  man  durch  Vernieten,  da  dies  die  giinstigste  unlos- 
bare  Verbindungsart  ist.  Die  Erwarmung  der  Naht  beim 
SchweiBen  wurde  zum  Weichgliihen  der  SchweiBzonen 
fiihren;  die  SchweiBnaht  weist  in  solchen  Fallen  GuBgefiige 
geringerer  Zahigkeit  auf. 

Werkstoffe  fur  Niete. 

Grundsatzlich  sind  fur  Niete  alle  Legierungen  geeignet, 
die  zur  Bildung  eines  SchlieBkopfes  bereits  geniigend  weich 
sind  bzw.  die  sich  dutch  Gliihen  geniigend  weich  machen 
lassen.  Bei  der  Verarbeitung  von  Leichtmetall  miissen 
mechanische  Beschadigungen  der  Werkstoffoberflache  un- 
bedingt  vermieden  werden;  der  Nietwerkstoff  wird  daher 
in  der  Regel  etwas'  weicher  gewahlt  als  der  Werkstoff  der 
zu  verbindenden  Bauteile.  Zur  Verhinderung  elektror 
chemischer  Potentialunterschiede  sollten  bei  Leichtmetall 
Niet  und  zu  vernietende  Teile  aus  der  gleichen  Werkstoff- 
art  bestehen.  Niete  aus  Kupfer  oder  Kupferlegierungen 
sind  stets  zu  vermeiden.  ZweckmaBig  sind  die  folgenden 
Werkstof fpaarungen ; Aluminium,  weich  bis  halbhart,  zum 
Vernieten  von  Aluminium;  Al-Cu-Mg-Legierungen,  frisch 
abgeschreckt,  oder  Al-Cu-Mg-Sonderlegierungen  zum  Ver- 
nieten von  Al-Legierungen  (auBer  Al-Mg) ; Al-Mg-Legie- 
rungen  zum  Vernieten  von  Al-Mg-  und  Magnesium- 
legierungen. 

Zum  Verbinden  von  Bauteilen  aus  ausgeharteten  Al- 
Werkstoffen,  z.  B.  Al-Cu-Mg,  sollen  keine  Niete  dieser 
Gattung  inx  weichgegliihten  Zustand  verwendet  werden. 
Zu  harte  Niete  erfordern  nicht  nur  einen  hoheren  Arbeits- 
aufwand,  sondern  ergeben  auch  leicht  rissige  bzw.  zum 
Abspringen  neigende  SchlieBkopfe. 

Al-Cu-Mg-Niete  werden  stets  kalt  geschlagen.  Sie  diir- 
fen  auf  keinenFall  wie  Stahlniete  warm  eingezogen  werden, 
da  hierdurch  nicht  nur  der  Niet  selbst  beschadigt  wird, 
sondern  auch  der  zu  vernietende,  ausgehartete  Al-Cu-Mg- 
Werkstoff  in  der  Umgebung  der  Nietlocher.  Al-Cu-Mg- 
Niete  sind  im  Anlieferungszustand  bereits  ausgehartet  und 
somit  zur  allgemeinen  Verarbeitung  nicht  geeignet.  Nur 
notfalls  konnen  sie  bis  zu  einem  Durchmesser  von  etwa 
3 mm  im  ausgeharteten  Zustand  geschlagen  werden. 

Die  Al-Cu-Mg-Niete  werden  wie  folgt  behandelt: 
i.  Aushartungsgliihen  bei  etwa  5oo°Cwahrend  15—  30mm 


je  nach  Dicke;  2.  Abschrecken  in  kaltem  Wasser;  3.  Schla- 
gen  der  Niete  unmittelbar  im  AnschluB  an  diese  Behand- 
lung,  hochstens  jedoch  3—4  Stunden  danach.  Auf  Eis 
gelagert  bleiben  die  Niete  etwa  20  Stunden  schlagbar.  Im 
geschlagenen  Niet  vollzieht  sich  dann  die  Aushartung 
selbsttatig.  Die  Niete  werden  im  Gliih-  oder  Salzbadofen 
warmebehandelt . 

Zur  Verzogerung  der  Kalt  aushartung  werden  vielfach 
Al-Cu-Mg-Niete  aus  einer  Sonderlegierung  mit  niedrigem 
Mg-  und  Cu-Gehalt  gewahlt.  Diese  sind  auch  im  voll 
ausgeharteten  Zustand  noch  schlagbar,  erreichen  jedoch 
nur  eine  urn  etwa  5 % geringere  Scherfestigkeit. 

Beanspruchung,  Nietanordnung  und 
Nietdurchmesser. 

Die  zulassige  Scherbela  stung  eines  Niets 
hangt  nicht  von  der  zu  vernietenden  Werkstuckdicke  ab, 
sondern  auBer.  vom  Werkstoff.  vom  Nietquerschnitt 
d 2 • nj 4,  also  vom  Nietdurchmesser  d. 

Der  zulassige  Lochleibungsdruck  hangt  ’ 
auBer  vom  Werkstoff  von  der  GroBe  der  Lochleibung 
d • s,  also  vom  Nietdurchmesser  und  von  der  zu  vernie- 
tenden Werkstof fdicke  ab.  In  einer  belasteten  Nietverbin- 
dung  wird  der  Niet  gegen  die  Loqhwandung  gedriickt.  Der 
spezifische  Lochleibungsdruck  zwischen  Nietschaft  und 
Lochwandung  kann  insbesondere  bei  diirinen  Blechen  so- 
wie bei  mehrschnittigen  Verbindungen  ziemlich  hohe  Werte 
annehmen,  da  die  Lochleibungsflache  in  den  diinnwandigen 
Blechen  verhaltnismaBig  klein  ist.  Deshalb  wurde  in  sol- 
chen Fallen  unter  der  Beanspruchung  eher  das  Blech 
durch  zu  hohen'  Lochleibungsdruck  zu  Bruch  gehen  als 
der  Niet  durch  Abscheren.  Die  zulassige  Scherfestigkeit 
betragt  etwa  60—70%  der  Zugfestigkeit.  Anzustreben  ist, 
die  Nietverbindung  so  zu  bemessen,  daB  bei  der  zulassigen 
Belastung  gleichzeitig  der  zulassige  Lochleibungsdruck 
und  die  zulassige  Scherbeanspruchung  erreicht  werden.  Da 
die  Ermittlung  aller  zusammenwirkenden  Krafte  kaum 
moglich  ist,  rechnet  man  im  allgemeinen  mit  betracht- 
lichen  Sicherheitsfaktoren.  Dabei  ist  zu  berucksichtigen, 
ob  ruhende  oder  wechselnde  Beanspruchung  vorliegt. 
Wahrend  bei  ruhender  Belastung  die  zulassige  Scherbean- 
spruchung im  Nietschaft  etwa  der  zulassigen  Zugbean- 
spruchung  des  Werkstoffs  in  der  Nietreihe  gleichgesetzt 
werden  kann,  diirfen  fur  wechselnde  Beanspruchungen 
hohere  Werte  fur  Scherbeanspruchung  und  Lochleibungs- 
druck zugelassen  werden. 

In  der  Tabelle  1 sind  fur  ruhende  und  wechselnde  Be- 
lastung die  zulassigen  Beanspruchungen  auf  Abscheren 
und  Lochleibung  zusammengestellt.  Als  Werkstoffe  sind 
dabei  die  wichtigsten  Aluminiumbaustoffe  gewahlt  worden. 

Bei  Berechnung  der  Nietverbindung  legt  man  zunachst 
den  Nietdurchmesser  d fest.  Es  hat  sich  als  zweckmafiig 
erwiesen,  bei  ruhender  Belastung  d etwa  gleich  der  zwei- 
bis  dreifachen  Blechdicke  zu  wahlen.  Der  gefundene  Wert 
wird  auf  genormte  Nietdurchmesser  abgerundet.  Bei  un- 
gleich  dicken  Querschnitten  wird  der  diinnere  fur  die 
Rechnung  beriicksichtigt.  Damit  liegen  Nietquerschnitt 
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und  Lochleibungsflache  fest.  Durch  Multiplikation  dieser  nahte  konnen  in  Einreihennaht,  Kettennaht  (Abb.  4)  oder 
Flachen  mit  den  zulassigen  Scherbeanspruchungen  bzw.  Zickzacknaht  (Abb.  5)  hergestellt  werden.  Die  Ketten- 
Lochleibungsdriicken.  erhalt  man  die  Tragfahigkeit  des  naht  wird  im  allgemeinen  nur  fur  kurze  Nahte  angewendet. 
Niets  in  den  beiden  Beanspruehungsfallen,  die  dann  der  Bei  der  Kettennaht  liegen  die  Niete  beider  oder  mehrerer 

T a be  lie  1.  Zulassige  Nietbeanspruchungen' auf  Abscheren  und  - zulassige  1"  _ Zlf I _rl 

Lochleibungsdriicke  beim  Vernieten  Von  Al-Werkstoffen.*  L_ J 


Werkstoff 

Zul.  Scherbeanspr. 
kg/ mm 2 

Zul.  Lochleibungs- 
druck  kg/mm2 

Bauteil 

■ * ;•  - - Niet 

ruhende 

Last 

wechselnde 

Last 

ruhende 

Last 

wechselnde 

Last 

A1  halbhart.bis  haft 

A1  weich  bis  hart 

2,5—3 

■ . . 

4—6 

_ 

Al-Cu-Mg  aus- 
gehartet 

Al-Cu-Mg  nach  Ab- 
schrecken  geschlagen 

8—10 

6—7,5 

17 

13 

Al~Mg— Si  kalt  oder 
warm  ausgehartet 

Al-Mg- Si,  kalt  ausge- 
h&rtet  geschlagen 

6—7 

4>5 — 5>5 

13 

IO 

Al-Mg  3 weich  bis 
halbhart 

Al-Mg  3 halbhart 

5,5—6 

3,5—  4*5 

IT 

8 

Al-Mg  5,7  und  9 
weich  bis  halbhart 

Al-Mg  5 weich  bis 
halbhart 

6,5— 7,5 

4,5—5 

15 

11 

Al-Mg-Mn  halbhart 
bis  hart 

Al-Mg-Mn  halbhart 
bis  hart 

5,5—6 

3,5— 4,5 

12 

9 

Al-Mn  halbhart 
bis  hart 

Al-Mn  weich  bis  hart 
oder  A1  hart 

3-4 



8 



^■T-0- 

! | X_ 


Abb.  4.  Kettennietnaht, 


* Nietdurchmesser  1,5  5+2  mm.  Hierbei  ergeben  sich  gute  Mittelwerte. 

weiteren  Berechnung  zur  Ermittlung  der  erforderlichen  ander  v 
Nietanzahl  zugrunde  gelegt  wird.  Unter  Umstanden  ist  und  der 
noch  ein  Sicherheitsfaktor  einzusetzen,,  dessen  GroBe  von  tmjn  beti 
der  Nietanordnung,  Werkstoffpaarung  usw.  abhangt.  Die  Rund- 
Normung  hat  giiltige  Werte  (DIN  265)  aufgestellt,  so  daB  bei  gro 
zur  vollen  Ausnutzung  der  Festigkeit  einer  Nietverbindung  Randab 
die  MaBe  der  belasteten  Flachen  in  ein  verniinftiges  Ver-  richtunj 
haltnis  zueinander  gebracht  werden.  sich  b< 

Bei  Verwendung  zu  diinner  Niete  wird  die  Festigkeit  nicht  a 
der  Lochwandung  nicht  ausgenutzt,  bei  zu  dicken  Nieten  destens 
in  dunnen  Blechen  nicht  ihre  Tragfahigkeit.  Der  zweck-  tragen. 
maBige  Nietdurchmesser  in  Abhangigkeit  von  der  Dicke  (Abb.  6] 
des  dunnsten  Bleches  einer  Nietung  ist  in  Tabelle  2 wieder-:  von  der 
gegeben.  mindest 


Tabelle  2. 


Nietdurchmesser  im  Verhaltnis  zur  dunnsten 
Blechstarke. 


Abb.  5.  Zickzacknietnaht. 


I ° I Reihen  hintereinander.  Bei  der 

ittelwerte.  Zickzacknietung  sind  die  Nietreihen 

um  eine  halbe  Teilung  gegenein- 
ander  versetzt ; die  Nietreihen  liegen  also  einander  naher, 
und  der  Abstand  von  je  zwei  benachbarten  Nieten  kann 
tmin  betragen.  Als  gunstigsten  Niet abstand  wahlt  man  bei 
Rund-  und  Flachkopfen  tmin  — 3 d,  ^ ^ 

bei  groBen  Kopfen  tm{n  — 5 d.  Der 
Randabstand  in  Langs-  und  Quer-  Fj 

richtung  ist  dadurch  begrenzt,  daB 
sich  beim  Nieten  die  Blechrander  — » ' - — \ 

nicht  ausbeulen  diirfen;  er  soil  min-  j|ll| 

destens  2,0 — 2,5  X Nietdurchmesser  be-  . { v|||  ^^///////A 

tragen.  Beim  Vernieten  von  Profilen  r"j  r 

(Abb.  6)  muB  der  Abstand  des  Niets 
von  der  Biegekante  amin =6s  betragen,  des -N|ets 
mindestens  jedoch  8 mm,  damit  der  Profil 

Dopper  die  Biegekante  nicht  verletzt. 


Blechdicke 

5 mm 

o,3 

bis 

°,4 

o,5 

bis 

°,6 

0,8 

1,0 

1,2 

L5 

1,8 

bis 

2,0 

2,5 

3,o 

bis 

3,5 

4,° 

Nietdurch- 

2,0 

2,0 

2,0 

2,6 

3,5 

3,5 

4,o 

5,o 

5,o 

6,0 

messer 

bis 

bis 

bis 

bis 

bis 

bis 

bis 

bis 

bis 

bis 

d mm 

2,6 

3,o 

3,5 

3,5 

4,° 

4,0 

1 6,0 

6,0 

7,o 

8,0 

Nach  der:  Art  des  Zusammennietens  wird  zwischen 
Uberlappungs  und  Laschennietung  unterschieden.  Beide 
Verbindungen  konnen  ein-  oder  mehrschnittig  (-reihig) 
hergestellt  werden.  Die  ublichere  ist  die  Uberlappungs- 
nietung  (Abb.  i),.  Abb.  2 zeigt  die  einseitige  Laschen- 
nietung. Im  Leichtmetallbau  wird  die  'doppelte  Laschen- 
nietung (Abb.  3)  selten  angewendet.  Da  die  Nietquer- 


Abb.  1.  t)ber-  Abb.  2.  Einseitige 
lappungsnietung.  Laschennietung. 


Nietformen  und  Nietungsarten. 

L8  2,5  3,0  4,0  Diinne  Bleche,  Schalen-,  Hohlplatten-,  Rohr-  und 

k*s  ^is  Kastenkonstruktionen  vertragen  beim  Vernieten  nur  ver- 

'°  ' 3,5  haltnismafiig  geringe  spezifische  Drucke.  Sie  sind  beson- 

4»°  5,°  5,°  6,0  ders  empfindlich  gegen  Beanspruchungen,  die  beim  durch- 

bis  bis  bis  bis  weg  kalten  Schlagen  der  Niete  entstehen.  Unter  Umstan- 

den  konnen  Feinrisse  im  Kopf  der  Niete  auftreten.  Wegen 
der  Gefahr  der  Beschadigung  des  Bleches  und  der  Niet- 
,ens  wird  zwischen  kopfe  werden  Sonder nietformen  angewendet. 
iterschieden.  Beide  Bei  ^er  Leichtbaunietung  kann  sich  sowohl  der  SchlieB- 
tirschnittig  (-reihig)  kopf  als  auch  der  Schaft  andern.  An  Stelle  des  Halbrund- 

die  Uberlappungs-  kopfes  tritt  der  Flachrundkopf  (Tonnenkopf),  wenn  mit 
einseitige  Laschen-  ^em  ruhigen  Druck  der  Nietpresse  an  Stelle  des  schlagen- 
e doppelte  Laschen-  den  Niethammers  gearbeitet  wird.  Der  Tonnenkopf  wird 
Da  die  Niet  quer-  haufig  noch  weiter  ausgebildet  zum  Konus-  oder  Kegel- 
kopf,  weil  fur  diese  Form  wesehtlich  geringere  Stauch- 
J I leist ungen  erforderlich  sind  und  durch  zusatzliche  Fiihrung 

T I der  Niete  im  entsprechend  fassonierten  Dopper  die  Mittig- 

| I keit  des  SchlieBkopfes  gewahrleistet  ist. 

t ^-r'/  Wird  mit  automatischen  Nietmaschinen  gearbeitet,  so 

Abb.  3.  Doppelseitige 


Laschennietung . 


schnitte  hier  zweischnittig  belastet  sind,  brauchen  die 
Blechdicken  der  Laschen  nur  halb  so  stark  zu  sein.  Bei 
der  doppelseitigen  Laschennietung  werden  zwei  Quer- 
schnitte  durch1  die  zu  iibertragende  Kraft  auf  Abscheren 
beansprucht.  Dasselbe  trifft  fur  die  Laschen  zu.  Niet- 


Handnietung.  Bei  der  Maschinennietung  tritt  eine  starkere 
Stauchung  ein,  wodurch  das  Nietloch  sich  starker  aus- 
weitet.  Dies  wird  durch  mehr  Schaftmaterial  ausgeglichen. 

Halbrund-  und  Flachrundniete. 

Rohe  Niete  sind  nach  ihren  Setzkopfen  genormt.  In 
Abb.  7 ist  ein  Niet  mit  den  iiblichen  Bezeichnungen  und 
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MaBen  wiedergegeben . Der  Halbrundniet  wird  dort  ver- 
wendet,  wo  der  vorstehende  Kopf  nicht  stort.  Der  SchlieB- 
kopf  kann.  auch  als  Flach- SchlieBkopf,  Senk-SchlieBkopf 
usw.  ausgebildet  werden.  Bei  Festigkeitsverbanden  be- 
nutzt  man  iiberwiegend  Halbrundniete.  Der  Flach- 
SchlieBkopf  (Abb.  8)  ist  am  leichtesten  zu  schlagen  und 


verbunden  werden  sollen  und  aiich,  wenn  die  Nietkopfe 
aus  irgendwelchen  Griinden  versenkt  liegen  miissen,  z.  B. 
aus  Platzmangel,  im  Luftfahrzeugbau  aus  aerodynamischen 
Griinden  usw.  Beim  Flachsenkniet  ist  der  Kopf  des  rohen 
Niets  etwas  gewolbt,  damit  das  Schlagen  erleichtert  wird. 
Der  Dopper  oder  die  Vorhaltmasse  beriihrt  nur  die  Mitte 


t=! 

7— 

L_ 

5 

Lange — ►, 

! J 

p 

\ 

n 

\ * 

\ 

Setzkopf 

Schaft 

Sch/ieBkopf 

J 

/ •'  • 

Abb.  7.  Bezeichnungen 
der  Nietteile. 

B = 2 d\  , . 

K « 0,7  d f bel  d < 4 mm 

D = 1,7  d j . . _ 

K = 0,6  d | bei  d > 4 mm 


Abb.  8. 

Flach-  SchlieBkopf . 

B ~ iy6  d bei  d < 3,5  mm 
B = 1,5  d bei  d > 3,5  mm 


(Flachsenk-Setzkopf,  Flach- 
Schliefikopf). 


in  der  Herstellung  am  billigsten.  Als  Zugabe  zum  SchlieBen 
des  Flachkopfes  wird  mit  1,5  d gerechnet.  Der  Kopf- 
macher  wird  gespart,  das  Blech  kann  dadurch  nicht  ver- 
letzt  werden.  In  Abb.  9 ist  der  Werdegang  einer  indirekten 
Nietung  dargestellt.  Soil  oder  darf  der  SchlieBkopf  nicht 
vorstehen,  so  wird  er  als  Flachsenk- SchlieBkopf  (Abb.  10) 


Abb.  9. 

Anziehen  und  Schlagen 
des  Flach- SchlieBkopfes. 


Abb.  10. 

Anziehen  und  Schlagen 
des  Flachsenk- SchlieBkopfes. 


ausgebildet.  Als  Zugabe  zum  Ausfiillen  der  Senkung  sind 
0,8—1,0  4 erforderlich.  Liegt  das  dickere  Blech  auf  der 
SchlieBkopfseite  (Abb.  10),  so  muB  es  eine  gewisse  Mindest- 
dicke  (Tab.  3)  aufweisen,  damit  es  die  Aussenkung  auf- 


Tabelle  3.  Mindestblechdicke  fur  die  SchlieBkopfseite. 


Nietdurchmesser  . . mm 

2 

2,6 

3 

3,5 

4 

5 

6 

Mindestblechdicke.  mm 

o,8 

1,0  j 

1,0 

1,2 

1,2 

' x'5 

2,0 

nehmen  kann.  Befindet  sich  dagegen  der  Setzkopf  auf  der 
Seite  des  dicksten  Bleches,  so  wird  das  diinnere  Blech  in 
die  Senkung  des  dickeren  Werkstoffes  nach  Abb.  11  ein- 
gezogen . Der  SchlieBkopf  wird  im  diinneren  Blech  ge- 
bildet . Bei  dieser  Einzieh nietung  wird  das  dlinne  Blech 
sehr  fest  in  die  Aussenkung  gepreBt.  Es  konnen  auch 
mehrere  Lagen  der  schwacheren  Bleche  auf  diese  Weise 
vernietet  werden.  Fur  das  diinnere  Blech  diirfen  die  in 
Tabelle  4 angegebenen  Wandstarken  nicht  iiberschritten 
werden. 


Tabelle  4.  GroBte  Blechdicke  bei  der  Einziehnietung. 


Nietdurchmesser  d mm 

2 | 2,6 

3 | 3,5 

4 1 5 1 6 

GroBte  Einzelblech- 

dicke  ^ . . mm 

0,6 

o,8 

1,0 

GroBte  Gesamt- 

| 

1 

1 

1 

blechdicke  . . . mm 

1,0  | X 

.2  1 1,5  1 2 

Senkniet  und  Flachsenkniet. 

Diese  Nietarten  wendet  man  an,  wenn  entweder  dicke 
Bleche  miteinander  oder  wenn  Profilleisten  mit  Blechen 


des  Kopfes,  nicht  das  Blech.  Die  Wolbung  wird  beim  Ein- 
ziehen  des  Niets  eingestaucht  (Abb.  12).  Die  Senktiefe  K 
des  Kopfes  fur  Flachsenk- Set zkopfe  ist  in  Tabelle  5 ange- 
geben.  Der  Kopf  des  Senkniets  hat  einen  Senkungswinkel 


’Tabelle  5.  Senktiefe  des  Kopfes  fur  Flachsenk- Setzkopfe 
nach  Abb.  12. 


d mm 

2 

2,6 

3 

3,5 

4 

5 

6 

7 

8 

K mm 

o,8 

o,9  | 

T,o 

i, l 

1,2 

x,4 

1,6 

i,8 

2,0 

v°n  750.  Der  Senkkopf  ist  daher  kraftiger  als  der  von 
Flachsenk-Nieten  (120°  Senkwinkel).  Man  benutzt  ihn 
zum  Vernieten  dickered  Bauteile  und  zum  Verbinden  von 
starkwandigen  Werkstoffen  mit  Blechen.  Fur  den  gro- 
Beren  Flachsenk-Setzkopf  muB  das  dicke  Blech  starker 
ausgesenkt  werden  als  fur  den  Flachsenk-SchlieBkopf . Die 
Mindestdicke  der  auszusenkenden  Bleche  fur  Flachsenk- 
Setzkopfe  geht  aus  Tabelle  6 hervor.  Das  dickere  Blech 

Tabelle  6.  Mindestblechstarke  fur  Flachsenk- Setzkopfe. 


Nietdurchmesser  . 

. mm 

2 

2, 6 1 3 

3,5  | 4 

Mindestblechdicke . 

. mm 

i 

1,2 

1,5 

kann  aber  auch  auf  der  SchlieBkopfseite  liegen,  wobei  dann 
das  diinnere  Blech  nach  Abb.  13  eingezogen  wird.  Es  ist 


auch  moglich,  zwei  diinne  Bleche  nach  Abb.  14  miteinander 
zu  vernieten.  Gegenuber  der  Pilznietung,  die  im  nachsten 
Abschnitt  behandelt  wird,  hat  diese  Verbindung  den  Vor- 
zug,  daB  die  Bleche  mit  Sicherheit  eingezogen  werden  und 
daB  dadurch  ein  einwandfreier  SchlieBkopf  entsteht. 

Seltener  fiihrt  man  Vernietungen  mit  Flachsenk- 
SchlieBkopfen  gemaB  Abb.  15  aus,  da  die  Bleche  infolge 
der  doppelten  Aussenkung  zu  sehr  geschwacht  werden: 
Diinne  Bleche  werden  aus  diesem  Grund  auch  mit  140° 
statt  1200  angesenkt. 
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Pilznietung  und  Einziehnietung. 

Der  Pilzniet  wird  an  Stelle  des  Flachsenkniets  zum 
Verbinden  diinner  Bleche  verwendet,  insbesondere  wenn 
die  Blechdicke  fur  das  Aussenken  durch  Spanabnahme  zu 
gering  ist.  Es  muB  sehr  sorgfaltig  gearbeitet  werden,  da 
andernfalls  die  Bleche  nicht  genugend  eingezogen  werden 
und  ein  mangelhafter  SchlieBkopf  entsteht.  Dies  ist  dem 


120 — I30°C  zur  Entziindung  gebracht.  Der  Nietkolben 
wird  von  auBen  auf  den  Nietkopf  gesetzt.  Bei  der  Ent- 
ziindung  wird  das  hohle  Ende  des  Niets  aufgebaucht.  Da 
der  Niet  passend  eingetrieben  wurde,  ist  er  durch  die  Aus- 
bauchung  seines  hohlen  Schaftendes  fest  eingekeilt.  Die 
Scherfestigkeit  der  Thermoniete  liegt  um  etwa  15%  nie- 
driger  als  die  der  normalen.  Bei  der  Thermonietung  werden 


Abb.  14.  Flachsenknietung 
diinner  Bleche. 


Abb.  15. . FI achsenk- Setzkopf  und 
Flachsenk-  SchlieBkopf. 


einziehen 

Abb.  16.  Pilznietung. 


geschlagenen  Niet  nicht  immer  anzusehen.  Der  Pilzniet 
ist  bezuglich  Festigkeit  und  sauberer  Ausfiihrung  dem 
Flachsenkniet  iiberlegen.  Im  Flugzeugbau  wurde  die  Pilz- 
nietung von  der  Einziehnietung  abgelost. 

Die  Pilznietung  (Abb.  16)  benutzte  man  dort  vorwie- 
gend  zum  Aufnieten  der  Haut.  Die  Bleche  wurden  dabei 
mit  dem  Pilznietenzieher  gleichzeitig  an-  und  eingezogen. 

Tabelle  7.  Blechdicke  bei  der  Pilznietung. 


Nietdurchmesser  ....  mm  | 
GroBte  Einzelblechdicke  mm  1 

2 | 
0,6 

2,6  I 3 
o,8 

1 3,5  4 

1,0 

5 

1,2 

GroBte  Gesamt blechdicke  mm 

2 | 

2,5 

1 3 

3,5 

Die  groBten  Blechdicken  bei  Pilznietungen  sind  in  Tabelle  7 
wiedergegeben.  Eine  Reihe  von  Glatthaut-Nietverbind  un- 
gen ist  in  Abb.  17  dargestellt. 


wegen  des  ungeschwachten  Schaftquerschnittes  bessere 
Festigkeitswerte  als  bei  der  Hohl-  und  Dornnietung  erzielt. 

Hohlniete  und  Hohlnietverf ahre n.  Der  Hohl- 
niet  (Abb.  19)  bietet  eine  weitere  Moglichkeit,  an  einseitig 
unzuganglichen  Stellen  zu  nieten.  Er  ist  leichter  als  der 
Vollniet.  Fur  Nietungen  mit  groBer  Festigkeit  ist  er  nicht 
verwendbar,  weil  die  SchlieBkopfbildung  nicht  zuverlassig 
uberwacht  werden  kann  und  weil  der  Schaft  des  Hohlniets 
durch  die  Bohrung  erheblich  geschwacht  wird. 

Beim  Bau  von'  Rundfunkgeraten  und  Nachrichten- 
mitteln  werden  zur  Befestigung  von  Bezeichnungsschil- 
dern,  Isolierplatten  u.  a.  neben  Kerbnageln  Rohrniete 
(Abb.  20)  verwendet.  Sie  kommen  lediglich  fur  gering 
beanspruchte  Verbindungen  in  Betracht.  Hohlniete  kon- 
nen  auch  aus  kleineren  Rohrabschnitten  hergestellt  werden, 
die  man  nach  Abb.  21  und  22  mittels  Zangen,  Doppern 
oder  Sonderwerkzeugen  bis  zumfesten  Anliegen  umbordelt. 


Abb.  17.  Glatthautnietungen. 


Abb.  18.  Thermonietung. 


Sondernietverfahren  und  - nietformen. 

Thermonietung  (Abb.  18).  Darunter  versteht  man 
eine  Nietung,  bei  welcher  der  SchlieBkopf  durch  Entziinden 
von  Thermit  im  Nietschaft  gebildet  wird.  Man  benutzt  sie 
insbesondere  bei  leichten  Blechausfuhrungen  fur  die  Be- 
festigung von  Bauteilen  an  einseitig  unzuganglichen  Kon- 
struktionen.  Der  Schaft  desThermoniets  ist  teilweise  hohl. 
Die  Aushohlung  wird  mit  einem  Spezialsprengstoff  gefiillt 


Abb.  19.  Hohlnietung.  Abb.  20.  Vernietung  mittels  Rohrniet. 

und  durch  ein  Platt chen  zum  Schutz  gegen  Witterungs- 
einflusse  abgedeckt.  Die  iiblichen  Nietdurchmesser  der 
Thermoniete  betragen  2,5 — 6 mm.  Das  Nietloch  ist  mit 
geringem  UntermaB  (0,5 — 1 mm)  zu  bohren  und  dann 
auf  FertigmaB  aufzureiben.  DerThermoniet  wird  mit  Hilfe 
eines  vorgewarmten  elektrisch  beheizten  Nietkolbens  bei 


Im  Gegensatz  zum  handelsublichen  Rohrniet  (Abb.  20) 
erhalten  sie  keinen  Setzkopf.  Die  beiden  Kopfe  werden 
beim  Nieten  haufig  mit  recht  einfachen  Werkzeugen  ge- 
bildet, z.  B.  durch  rotierende,  auf  eine  norm  ale  Handbohr- 
maschine  gesetzte  Werkzeuge.  Abb.  23  zeigt  eine  weitere 
Art  der  Rohrnietung..  Ein  kleiner  Axialdruck  auf  den  Niet 
genugt,  um  den  Werkstof f bei  der  Kopfbildung  sanft  und 
allmahlich  zu  verdrangen.  SchlieBkopf  und  Setzkopf 
konnen  gleichzeitig  hergestellt  werden,  wobei  jedoch 
darauf  zu  achten  ist,.  daB  die  Drehrichtung  der  beiden 
gleichzeitig  arbeitenden  Werkzeuge  gegenlaufig  sein  muB. 
Zur  weiteren  Verringerung  des  Druckes  bei  dieser  Bordel- 
nietung  konnen  die  Bordelenden  leicht  abgedreht  werden 
(Abb.  24). 

Bei  der  Dornnietung  (Abb.  25)  wird  der  hohle  Schaft 
durch  den  Dorn  ausgefullt.  Der  Niet  kann  daher  groBere 
Krafte  aufnehmen  und  ubertragen.  Seine  Scherfestigkeit 
reicht  annahernd  an  die  des  Vollniets  heran.  In  Frankreich 
wurde  der  Chobert-Hohlniet  entwickelt,  bei  dem  durch 
einen  Hilfsdorn,  der  . nach  der  Nietung  wieder  entfernt 
wird,  der  SchlieBkopf  hergestellt  wird.  Es  entsteht  ein 
Hohlniet  nach  Abb.  26.  Das  Arbeitstempo  liegt  bei  diesem 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


E.  W.  H.  MaaB,  Vernietung  diinnwandigerer  Bauteile. 


KONSTRUKTION 
3-  (1951)  Heft  5 


Nietverfahren  sehr  hoch:  Mit  einem  Automaten  werden 
20  Niete  je  Minute  eingezogen.  Der  Chobert-Niet  kann 
auch  in  Magnesiumlegierung  ausgefiihrt  werden. 


Abb.  2i,  22,  23  und  24.  Rohrnietungen. 


Bei  derartigen  Hohlnieten  kann  es  vorkommen,  daG 
die  zu  vernietenden  diinnen  Bleche  nicht  satt  aufeinander 
liegen;  es  ist  nur  schwer  moglich,  sie  zusammenzudriicken. 


vorgang  automatisch  das  Unterblech  gegen  das  Oberblech 
driickt  und  nach  Fertigstellung  des  SchlieBkopfes  verformt 
abfallt. 

Bei  einer  Abart  des  nor- 
^ ~\TreMor/7  malen  Chobert-Hohlniets  wird 

L_.^_  der  gesamteNietkorper  bis  zum 

Iry  Dopper\ Setzkopf  gestaucht.  Man  er- 
I / reicht  damit  ein  dichtes,  sat- 

{rbbASgen  des  Schaftteiles 

j . Abb.  29  zeigt  einen  Klemm- 

7 ( niet,  der  unter  Zuhilfenahme 

■1^1  eines  fassonierten  Hilfsdorns 

hergestellt  wird.  Die  Niete 

Hu konnen  auch  gabelformig  oder 

'"p  | geschlitzt  ausgefiihrt  werden. 

I ’j  | Dabei  driickt  ein  durchge- 

| 1 l stoBener  Dorn  die  durch  Schlitze 

j 1.  | gebildeten  (meist  vier)  Lappen 

■ s si  auseinander. 

1 Bei  den  meisten  Hohlniet- 

formen  wird  der  Hilfsdorn  nach 
beendeter  Nietung  zuriickgezogen  und  wieder  verwen- 
det.  Es  gibt  aber  auch  Hohlnietformen,  bei  denen  der 
Dorn  durch  den  Nietvorgang  entweder  zerrissen  oder  blei- 


1 niffsdruckkappe\fJ^^ 


Abb.  27.  Durchziehniet  mit  Hilfskappe 
zum  Zusammendriicken  der  zu 
vernietenden  Bauteile. 


Schaftstauchniet  (ab- 
gewandeltes  Chobert- 
Verfahren). 


Z.fJ/ef  anz/ehen 
bisderDorn- 
$ chaff  am e/6, Y 


bend  verformt  wird  (verlorener  Dorn).  Abb.  30 — 32  zei- 
gen  derartige  Ausfiihrungen.  Der  Dorn  ist  am  unteren 
Ende  verdickt,  in  Abb.  30  reiBt  er  in  einer  Kerbe  oberhalb 


4.  Dornschaff  etwa 
2rm  fiber  dem 
Hiilsenkopfabkneffen 


5. Dornschaff 
seitfich 
efnkerben 


Dornschaff  seff/fch 
fiber  dem  ffii/sen- 
kopf abkneffen 


Abb.  29.  Klemmniet. 

der  Verdickung  beim  Zuriickziehen  ab.  Man  kann  auch 
einen  verhaltnismaBig  weichen  Dorriwerkstoff  verwenden, 


Abb.  25.  Dornnietung. 

Der  schlechter  zugangliche  untere  Bauteil  kann  auch  beim 
Einfiihren  des  Niets  zuriickgestoBen  werden.  Dadurch 
entsteht  die  Gefahr,  daB  der  SchlieBkopf  z wise  hen  beiden 

I jt 


Abb.  30.  Hohlniet  mit 
verlorenem  Dorn. 


Abb.  31.  Hohlnietung  nach 
dem  Ar  ms  trong- Whit  wort  h- 
Verfahren. 


Abb.  26.  Durchzieh- Hohlnietung  (Chobert-Verfahren). 

Bauteilen  anstatt  auBerhalb  liegt.  Um  dies  zu  vermeiden, 
kann  man  eine  kleine  Hilfskappe  verwenden  aus  gezogenem 
diinnen  Stahlblech  nach  Abb.  27,  welche  beim  Niet- 


der  sich  beim  Bilden  des  1 1 

SchlieBkopfes  verformt,  d.h.  r~W’ 

zusammengedriickt  wird.  In  j M t P 

Abb.  32  ist  der  Dorn  am  ver-  w ! f j f 

dickten  Schaftende  konisch  Ml  pb  £ 

gehalten  (ausgebohrt) . Die 
Verdickung  wird  beim  Niet- 

vorgang  in  den  konischen  Abb.  32.  Hohlnietung  nach 
Teil  gedriickt.  Loire  und  Oliver. 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


KONSTRUKTION 
3.  (1951)  Heft  5 


* Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

E.  W.  H.  MaaB,  Vernietung  diinnwandigerer  Bauteile. 


147 


Einseitig  geschlossene  Hohlniete  (Sackniete)  konnen 
mittels  rotierender  Werkzeuge  befestigt  werden  (Abb.  33 
bis  36) . Dabei  muB  man  manchmal  fur  einen  Niet  mehrere 
Dome  verwenden.  Die  Abbildungen  zeigen  exzentrisch 


Abb.  35.  Breguet-Hohlniet.  Abb.  36.  United  Hohlniet. 

gedrehte  Scheiben  und  gespreizte  Formnasen.  In  die 
Sackniete  kann  man  nach  der  Verformung  Leichtmetall- 
pfropfen  setzen  und  den  Rest  des  Hohlraums  mit  schnell 
hartendem  Kunstharz  ausfiillen.  Der  UberschuB  der 
Masse  wird  glattgestrichen.  Die  Fiillung  ist  unbrennbar; 
ihr  spezifisches  Gewicht  betragt  etwa  2,3  kg/dm3. 

Nietverfahren  und  Nietwerkzeuge. 

Nach  der  Schlagrichtung  unterscheidet  man  die  direkte 
Nietung  (Schlag  auf  den  Nietschaft)  und  die  indirekte 
Nietung  (Schlag  auf  den  Setzkopf),  nach  den  Werkzeugen, 
die  verwendet  werden,  Handnietung  (Schlagen  mit  dem 
Handniethammer),  PreBluft-  oder  Elektrohammer-Nietung 
(Schlagen  mit  Handmaschinen),  PreBnietung  (PreBdruck 
durch  die  Nietpresse). 

Die  direkte  Nietung  wird  vorwiegend  bei  handwerk- 
maBiger  Herstellung  und  beim  Verbinden  von  dicken 
und  starren  Bauteilen  (Abb.  37)  angewendet.  Die  Hand- 
nietung ist  teuer.  Bei  der  indirekten  Nietung  ist  Voraus- 
setzung,  daB  der  zu  vernietende  Werkstoff  mitschwingt 
(Abb.  38),  damit  sich  der  Schaft  anstauchen  kann.  Bei 


starren  Bauteilen  ist  eine  indirekte  Nietung  nicht  moglich, 
weil  der  Schaft  sich  fast  gar  nicht  verformt  und  nur  der 
Setzkopf  hart  geschlagen  wird.  Die  PreBluftnietung  ware 
auch  nicht  fur  die  direkte  Nietung  geeignet,  weil  der 
Dopper  sich  schlecht  auf  dem  Nietschaft  fuhren  laBt. 
Wenn  er  abrutscht,  bilden  sich  mangelhafte  SchlieBkopf  e . 
Weiterhin  wiirde  bei  der  direkten  Nietung,  hervorgerufen 
durch  die  schnelle  Schlagfolge  des  PreBlufthammers,  der 


Nietschaft  im  Nietloch  zuriickgeschlagen,  wenn  nicht  sehr 
sorgfaltig  vorgehalten  wird.  Die  indirekte  Nietung  ist 
daher  vorwiegend  beim  Vernieten  elastischer  mitschwin- 
gender  Bauteile  von  Yorteil.  Bei  der  indirekten  Nietung 
wird  auf  den  Nietschaft  ein  kurzer,  moglichst  schwerer 
Gegenstand  gedriickt,  welcher  unter  der  Wirkung  der  auf 
den  Setzkopf  gefuhrten  Schlage  durch  seinen  Widerstand 
als  trage  Masse  den  Nietschaft  zu  einem  Tonnenkopf 
staucht. 

Mit  Doppelhebelzangen  lassen  sich  Schliefikopfe  klei- 
nerer  Niete  durch  einen  einzigen  Druck  von  Hand  quet- 
schen.  Derartige  Nietungen  sind  bei  geringen  Ausladungen 
fur  Niete  bis  zu  2,5  mm  Durchmesser  vorwiegend  fur  die 
Verarbeitung  von  Aluminiumnieten  anwendbar. 


Hammernietung. 

Von  Hand  wird  mit  gewohnlichen  Niethammern  ge- 
nietet.  Die  Hammergewichte  miissen  richtig  gewahlt  wer- 
den. Einen  Anhalt  gibt  die  Tabelle  8.  Ein  zu  groBer 


Hammer  verbeult  mit  zu  wuch- 
tigen  Schlagen  den  Werk- 
stoff ; ein  zu  leichter  Hammer 
schlagt  den  Niet  hart  und 
briichig,  ehe  der  SchlieBkopf 
fertig  gebildet  ist.  Allgemein 
gilt  folgende  Faustformel:  je 
Millimeter  Nietdurchmesser 
etwa  80  Gramm  Hammer  - 
gewicht.  Stets  wird  die  Ver- 
formung des  Nietkopfes  durch 
die  Schlagzahl  und  die  Schlag - 
starke  (Hammergewicht  und 
aufgewendete  Kraft)  be- 
stimmt;  daher  miissen  sie  im 
richtigen  Verhaltnis  zuein- 
ander  stehen. 


Tabelle  8.  Gewichte 
von  Niethammern. 


Niet-Dmr. 

mm 

Hammer- 

gewicht 

g 

2 

150 

2 — 3*5 

200 

4 — 4*5 

300 

5 

400 

6-7 

500 

7-8 

600 

9 

700 

IO 

800 

PreBluft-  und  Elektrohammer- 
nietung. 

Die  Schlagfolge  liegt  bei  PreBlufthammern  bei  max. 
5000/min.  Zum  Vernieten  diinner  Bleche  werden  schnell 
schlagende  Hammer  benutzt,  zum  Verbinden  dicker  und 
starrer  Bauteile  langsam  schla- 
gende Hammer,  deren  Schlag- 
zahl etwa  800/min  betragt. 

Fur  Senknietungen  sowie  fur 
die  Verarbeitung  diinner  Bleche 
benutzt  man  Dopper  mit  Gummi- 
ringen  (Abb.  14).  Der  Ring  wirkt 
als  federnder  Blechniederhalter 
und  verhindert  das  Verbeulen 
der  Bleche. 

Stander-Nietmaschinen 
(Abb.  39)  werden  durch  den  Ein- 
bau  von  PreBlufthammern  in 
ortsfeste  Maschinen  verwandelt. 

Bei  der  Verarbeitung  von  Leicht- 
metallblechen  sollte  nur  derLuft- 
hammer  mit  umlaufendem  Kreuz- 
steg-Dopper  verwendet  werden, 
insbesondere  beim  Schlagen  von 
Nieten  groBerer  Durchmesser 
(Abb.  40).  Beim  Umlauf  wird 
mit  jedem  Schlag  nur  ein  Teil 
des  Schaftes  gestaucht,  ein  Vor- 
teil,  der  besonders  beim  Nieten 
von  Leichtmet alien  wichtig  ist. 

Die  Vorhaltwerkzeuge  sind 
verschiedenartig,  meist  dem 

Zweck  entsprechend,  ausgebildet.  In  Abb.  41  ist  eine 
Nietkeule  dargestellt.  Bei  guter  Federung,  entweder  von 
Hand  oder  durch  eingebaute  Federn  hervorgerufen,  er- 
geben  sich  kiirzere  Schlagzeiten,  eine  bessere  Kopfausbil- 


Abb.  39. 

St&nder-Nietmaschine 
mit  Luftfederung. 
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dung  und  weichere  Schlage.  Fur  die  Nietung  von  Rohren  Nietpresse  (Abb.  45)  ist  verhaltnismaBig  schwer,  daher 
stehen  verschiedene  Werkzeuge  zur  Verfugung:  Abb.  42  lassen  sich  nur  gut  zugangliche  Stellen  nieten.  Die  Presse 
zeigt  die  starre  Nietkeule  (AmboB),  Abb.  43  ein  Feder-  ist  entweder  ortsfest  Oder  wird  an  einer  Kette  hangend  als 
werkzeug  mit  Schiebestange  zur  Verlangerung  und  Abb. 44  bewegliches  Arbeitsmittel  benutzt. 


Abb.  40.  Kreuzsteg-Dopper. 


ein  Ein-Mann-Spezialwerkzeug  fiir  Rohrtrager  (Schienen- 
werkzeug).  Das  Schienenwerkzeug  muB  sehr  sorgfaltig 
behandelt werden ; die  Schiene  ist  meist  langer  als  4 m, 


Abb.  41.  Nietkeule. 


Abb.  42. 

Nietkeule  fiir  Rohrnietung. 


Abb.  43.  Zwei-Mann-Nietwerkzeug  fiir  Innennietung. 


sie  darf  sich  nicht  unnotig  durchbiegen.  Die  Nietflache 
des  Reiters  ist  gehartet  und  geschliffen.  Das  Einstellen 
des  Reiters  erleichtert  die  saubere  Herstellung  der  Nietung. 

PreBnietung. 

Der  SchlieBkopf  wird  bei  der  PreBnietung  langsam  und 
stetig  in  einem  Gang  gepreBt.  Das  Verfahren  ist  fast  ge- 
rauschlos.  Der  Nietvorgang  kann  geregelt  werden.  Die 


Nietautomaten. 

Zur  weiteren  Verringerung  des  Arbeitsaufwandes  dienen 
bei  der  Seriennietung  halb-  oder  vollautomatische  Niet- 
maschinen  (Nietautomaten).  Sie  sind  wegen  ihres  erheb- 
lichen  Gewichtes  ortsfest  gebunden.  Nietautomaten  arbei- 
ten  sehr  gleichmaBig.  Die  Nahte  werden  auBerordentlich 
fest.  Es  konnen  Niete  bis  zu  5 mm  mit  den  Automaten 
geschlagen  werden. 

Anhef  ten  von  Blechen  und  Profilen. 

Neben  dem  Feilkloben  benutzt  man  zum  Heften  gro- 
Berer  Blechflachen  normale  Heftschrauben,  bestehend 
aus  Scheibe,  Schraube  und  Mutter.  Das  Heften  erfordert 
sehr  viel  Zeit.  Schaftschrauben-Hefter  erhalten  vor  dem 
Gewinde  eine  auf  den  Kerndurchmesser  der  Schraube 


Abb.  46.  Holzschrauben-Hefter. 
Abb.  47.  Prinzip  eines  Hefters. 
Abb.  48.  Spreizhefter. 

Abb.  49.  Klammerhefter. 


abgesetzte  Verlangerung.  Die  Mutter  fallt  beim  Abschrau- 
ben  dann  nicht  so  leicht  ab  wie  sonst.  Das  Gewinde  leidet 
kaum  beim  Ein-  und  Ausschrauben.  Der  Zeitaufwand  ist  je- 
doch  auch  bei  diesen  Schrauben  groB.  Der  Holzschrauben- 
Hefter  nach  Abb.  46  ist  sehr  einfach;  der  Holzgriff  schont 
das  Metall.  Konische  Stifte  mit  oder  ohne  Kopfhalter 
werden  ebenfalls  zu  provisorischen  Heft  ungen  verwendet. 
Spezialhefter  sind  Hakenheftschrauben,  Schraubenhefter 
Spreizhefter,  Klammerhefter  usw.  (Abb.  47 — 49). 
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Uber  die  Bewegungen  der  Ketten  und  Seile. 

Yon  Prof.  W.  Kucharski,  Berlin. 

(SchluB  von  S.  71 .) 


3.  Der  eine  Endpunkt  eines  krafte- 
freien  geraden  Seiles  werde  plotzlich 
in i t konstanter  Geschwindigkeit  senk- 
recht  zur  Seilr  ichtung  in  Bewegung  ge- 
set  zt.  Dieser  Fall  ist  von  dem  vorhergehenden  grund- 
satzlich  verschieden ; man  hat  fur  t -+  o die  Sachlage  nach 
Abb.  13  zu  erwarten,  in  welcher  bei  yx  der  Index  fort- 

gelassen  und  auBer- 

-L *|  dem  der  Einfachheit 

wegen  y in  entgegen- 
gesetzter  Richtung 
als  bisher  positiv  ge- 
rechnet  wird.  Winkel 
D jBj  C wird  wieder  als 
stetig  von  Null  an- 
wachsend  angenom- 
men,  also  fiir  t-> o als- 
beliebig  klein  angesehen;  er  liegt  jetzt  aber  offenbar  ge- 
gen  die  Horizontale,  und  damit  wird  an  der  Grenze  der 
Unterschied  zwischen  den  Langen  Bx  D und  Bx  C eine 
GroBe  zweiter  Ordnung,  die  hier  zu  beriicksichtigen  ist. 
Die  Gleichung  fur  die  Konstanz  der  Lange  lautet  jetzt: 


Xl 


Abb.  13.  ZwanglaufigeQuer  bewegung 
eines  Seilendes  ohne  Widerlager. 


L — (*1  + y)  + iv*  + = L • 

woraus  unter  Beriicksichtigung  Glieder  zweiter  Ordnung 
mit  einfacher  Umrechnung 


I vl  t 2 

+ y = y + ~— ; 


vl  P 


(51) 


entsteht. 

Gl.  (18)  lautet  mit  dem  geanderten  Vorzeichen  von  y: 

L-x1={*1  + y)2.  (52) 

Hierin  ist  xx-]~  y gegen  L fiir  t-*  o gestrichen.  Wenn  der 
Annahme  entsprechend  der  Winkel  D BXC  fiir  t-+  o be- 
liebig klein  werden  soli  (was  spater  zu  kontrollieren  ist), 
so  muB  y groB  gegeniiber  v0t  sein,  d.h.  die  Unstetigkeits- 
stelle  Bx  muB  dann  mit  anfanglich  sehr  groBer  Geschwin- 
digkeit nach  links  laufen;  daher  ist  dann  auch  xx  gegen- 
iiber y in  Gl.  (52)  zu  streichen.  Diese  geht  dann  unter 
Beriicksichtigung  der  zweiten  Gl.  (51)  iiber  in 


L • x 1 = ■ 


-(-) 

dt  J 


(53) 


eines  mit  t stark  nach  Null  gehenden  Winkels  ist  daher 
ebenso  bestatigt  wie  die  Streichungen,  die- von  Gl.  (51) 
und  (52)  zu  Gl.  (53)  fiihrten. 

Da  xx  nach  Unendlich  geht,  erfahrt  die  vertikale  Fuh- 
rung  von  C am  Anfang  der  Bewegung,  d.  h.  bei  plotzlich, 
einsetzendem  vQ,  momentan  einen  unendlich  groBen  Nor- 
maldruck.  Ohne  eine  entsprechende  vertikale  Fiihrung 
ist  daher  dieser  Fall  nicht  zu  realisieren.  Dagegen  ist  die 
Fiihrung  unnotig,  wen n C als  Mittelpunkt  eines  Seiles 
angenommen  wird.  Dieser  Fall  ist  in  Abb.  14  angedeutet 
und  durch  die  erhaltenen  Ergebnisse  fiir  t-+  o geklart. 


L 

L — 

*1 

Diese  fiir  t->  o geltende  Differentialgleichung  ist  mit 
dem  die  Anfangsbedingungen  xx—  o und  xy~  o fiir  t = o 
erfiillenden  Potenzansatz 

= C • tn 

zu  integrieren.  Aus  Gl.  (53)  folgt: 

4 

n — 2 = 2 (2  — n — 1)  ; also  n = ~ ; 

G ist  durch  Einsetzen  leicht  zu  bestimmen,  und  so  erhalt 
man 


Abb.  14.  Zwanglaufige  Querbewegung  des  Seilmittelpunktes. 

Die  Ergebnisse  dieses  Falles  geben  ebenso  wie  die  der 
folgenden  Beispiele  eine  Antwort  auf  die  Frage,  was  eigent- 
lich  passiert,  wenn  man  an  einem  Ende  eines  frei  auf- 
liegenden  Seiles  einen  rechtwinklig  gerichteten  £ug  ausiibt. 
Die  Schwierigkeit  fiir  das  anschauliche  Yerstehen  dieses 
Vorganges  liegt  darin,  daB  das  Seil  ohne  Biegungssteifig- 
keit  lediglich  eine  Kraft  in  einer  Langsrichtung  ausiiben 
kann,  so  daB  am  Anfang  der  Bewegung  nicht  zu  ersehen 
ist,  in  welcher  Weise  das  Seil  auf  die  senkrecht  gerichtete 
Einwirkung  reagieren  kann.  Andererseits  ist  klar,  daB 
etwas  passieren  muB.  Des  Ratsels  Losung  liegt  in  der 
Ausbildung  der  Unstetigkeiten,  deren  Einzelheiten  von  den 
jeweiligen  sonstigen  Umstanden  abhangen.  Bei  der  Durch- 
fiihrung  von  Yersuchen  muB  man  beachten,  daB  in  den 
meisten  Fallen  die  Reibung  zwischen  Seil  Oder  Kette  und 
der  Unter lage  betrachtlich  sein  wird,  so  daB  die  Ausbildung 
der  Unstetigkeiten  hier  durch  iiberdeckt  wird.  Die  Rei- 
bungskrafte  liegen  nicht  in  der  Tangentenrichtung  des 
Seiles,  sondern  sind  entgegengesetzt  zu  der  Gleitgeschwin- 
digkeit  zwischen  Seil  und  Unterlage  gerichtet,  die  nach 
GroBe  und  Richtung  von  Stelle  zu  Stelle  veranderlich  ist, 
so  daB  die  Beriicksichtigung  der  Reibung  in  solchen  und 
ahnlichen  Fallen  eine  ziemlich  schwierige  Aufgabe  dar- 
stellt,  die  nach  Kenntnis  des  Verfassers  bisher  nicht  gelost 
wurde. 

4.  D e r freie  Endpunkt  wird  zwang- 
laufig  mit  konstanter  Beschleunigung 
bewegt.  Die  Sachlage  ist  derjenigen  nach  Abb.  13 

weitgehend  ahnlich,  es  tritt  lediglich  — b0t2  an  die  Stelle 

von  v0  t,  wenn  bQ  die  konstante  Beschleunigung  ist,  mit 
welcher  C vertikal  zu  AD  zwanglaufig  bewegt  wird.  An 
die  Stelle  der  zweiten  Gl.  (51)  tritt 


*i  y = «"  bl iA 


/ AY 3 

(54) 

und  an  die  Stelle  von  Gl.  (53) 

*i=-qrr  fiir  t-*  o 

&o  1 

d ft* 

\13 

als  Losung  von  Gl.  (53).  Nach  der  zweiten 

Gl.  (51)  ist 

L • xx.—  — 

1 b4 

dt 

:)l 

(5b) 


(57) 


, 2/3 


(55) 


damit  auch  y bestimmt  zu 

Die  zugrunde  gelegten  Annahmen  werden  bestatigt,  denn 
offenbar  geht  xx  nach  Null,  aber  y nach  Unendlich  fiir 
o,  und  xx  geht  hier  fiir  nach  Unendlich.  Die  Annahme 


uie  Liieiciiuiig  iui  ucn  — 

xx  = C • tn  lautet  jetzt  n — 2 ==2  (4 — ■ n — 1)  und  liefert 
n = 8/3,  womit  die  Losung 


t 


VV3 

2 L 

/ 


(58) 
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W.  Kucharski,  Uber  die  Bewegungen  der  Ketten  und  Seile. 


KONSTRUKTION 
3-  (1951)  Heft  5 


und  daraus  mit  Gl.  (56) 


entsteht.  Dieser  Fall  ist  die  Umkehrung  des  von  Hamel 
in  der  ,,Mathematischen  Zeitschrift"  behandelten,  und  das 
mer  erhaltene  Ergebnis  stimmt  mit  dem  Grenzwert  der 
Hame|  schen  Losung  fiir  o iiberein,  soweit  und  y 
inFrage  kommen.  Dies  ist  nicht  iiberraschend,  da  in  der 
vorliegenden  Arbeit  die  Grenzbetrachtungen,  die  H a m e 1 
fur  seinen  Fall  angestellt  und  als  richtig  nachgewiesen  hat 
auch  auf  andere  Falle  angewendet  werden:  Wahrend  aber 
Hamel  auch  die  Form  des  Stiickes  B1  C bestimmt  und 
damit  den  eigentiimlichen  Fall  in  alien  Einzelheiten  klart 
wird  hier  darauf  verzichtet  und  lediglich  die  sich  als  be- 
rechtigt  erweisende  Voraussetzung  gemacht,  daB  dieses 
Stuck  nur  schwach  gekrummt  ist  und  seine  Lange  von 
jener  der  Sehne  B1  C nur  urn  GroBen  abweicht,  die  an  der 
Grenze  :verschwinden. 


4_io 

>f 


\/}-konst. 

Abb.  15.  Konstante  Querkraft  an 
einem  Ende. 


5.  a u 1 aen  ireien 
Endpunkt  wirkt 
eine  konstante 
Nor  malkraft 
(Abb.  15).  Diese  sei 
P2;  der  Endpunkt  C ist 
in  der  Richtung  D C ge- 
fiihrt.  Fiir  t ~ o sei 
Seil  in  Ruhe.  Das  Zeitgesetz  fiir 
sondern  zu  finden;  hinzu 


x2=z  o und  das  ganze 

x2  ist  jetzt  nicht  bekannt,  ov^vxxx  imucn,  nmzu 
tritt  die  neue  Bedingung,  daB  die  Vertikalkomponente 
der  Seilspannung  in  C gleich  P2  sein  muB. 

Die  zweite  Gl.  (51)  lautet  jetzt: 


*i  -y 


(60) 


Fiir  x2  ist  daher  der  Ansatz 

*2  = vo t — C2  • tn;  n > 1 f (65) 

plausibel;  an  der  Grenze  ist  das  zweite  Glied  gegeniiber 
dem  ersten  auf  der  linken  Seite  von  Gl.  (64)  zu  streichen, 
natiirlich  nicht  auf  der  rechten,  wo  es  allein  iibrigbleibt 
womit  aus  Gl.  (64) 

P*  ~ vot  = — mC2n  (n  — 1)  /»— a (66) 

entsteht.  Fiir  y wird  hierdurch  der  Potenzansatz 
y = C3-tr 

nahegelegt,  der  mit  Gl.  (61) 

L • x1  = Cl  (r  — i)2  • t2 

liefert,  also  unter  Berifcksichtigung  von  xx=  o und  xx=  o 
fiir  t = o auch  fiir  xx  einen  Potenzansatz 
xx  = C\  • tm 

nahegelegt.  Die  Gl.  (60),  (61)  und  (66)  liefern  dann  die 
Gleichungen  fiir  die  Exponenten,  und  man  erhalt  mit 

^ 4 5 2 

m = — ; n = — ; r = — 

3 3 3 

die  gesuchte  Losung  fiir  t -*  o: 

• Cl'  M/3;  x2  = v0t C2  • /5/3;  y ==  , (6 7) 

worin  die  drei  Konstanten  ebenfalls  bestimmt  sind  und 
sich  erforderlichenfalls  leicht  berechnen  lassen. 

Da  x2  fiir  t o negativ  unendlich  wird,  erfahrt  die 
Masse  sofort  eine  starke  stoBartige  Verzogerung.  Aber 
auch  y 2 wird  unendlich;  bei  einseitiger  Anordnung  erfahrt 
auch  hier  die  Fiihrung  von  C einen  AnfangsstoB  in  hori- 
zontaler  Richtung.  Bei  der  symmetrischen  Anordnung 
nach  Abb.  16  ist  naturgemaB  keine  Fiihrung  erforderlich 


hierzu  tritt  an  der  Grenze  nach  Gl.  (52) : 

L'*i  =y%,  (61) 

und  die  Kraftbeziehung  lautet  bei  kleinem  Winkel  DBXC: 

P # y2  ‘ = p2  = konst.  (62) 

Die  Potenzansatze 

xx~  Cx‘  tm  • = C2  • tn  ; y = Cz  ' t V 

liefern  in  der  angegebenen  Weise  die  Gleichungen  fur  die 
Exponenten,  die  sich  nicht  widersprechen,  sondern  die 
brauchbaren  Losungen 

864 
fyi  = — ; n = — ■ r — : — - 

.5  5 ’ 5 

haben;  man  erhalt  also  die  Losungen 

5;  x2  = C2  • t ^/s ; y=C3-M/5.  (63) 

Die  drei  maBgebenden  Punkte  setzen  sich  also  alle  mit 
unendlicher  positiver  Beschleunigung  in  Bewegung;  fiir 
A und  C sind  die  Anfangsgeschwindigkeiten  Null;  die 
StoBstelle  Bx  hat  aber  die  fiir  o unendlich  werdende 
Geschwindigkeit 

y = -C3  • t—'/s  . 

5 3 

Damit  wird  auch,  wie  nicht  anders  zu  erwarten,  die 
Seilspannung  fiir  t->  o unendlich;  die  Fiihrung  von  C muB 
diesen  seitlichen  StoB  aufnehmen.  Die  Fiihrung  kann  fort- 
fallen,  wenn  die  symmetrische  Anordnung  nach  Abb.  14 
vorliegt,  bei  welcher  jetzt  in  der  Mitte  die  Kraft  P0  nuer 
zum  Seil  angreift.  2 H 

6.  Gegen  den  freien  Endpunkt  stoBt 
erne  Masse  m mit  der  Anfangsgeschwin- 
digkeit  z/0.  Die  Gl.  (60)  und  (61)  bleiben  ungeandert1 
an  Stelle  von  Gl.  (62)  tritt  offenbar: 

p * y%  * J-  = — *n  * X 2 , (64) 

und  die  Anfangsbedingungen  fiir  x2  lauten: 

= o ; x2  = vQ  fiir  t = o. 


Abb.  16.  QuerstoB  einer  Masse  gegen  die  Seilmitte. 


Es  erscheint  noch  bemerkenswert,  daB  trotz  des  Langs- 
stoBes  1m  Seil  seine  Anfangsgeschwindigkeit  Null  ist;  der 
StoB  ist  verhaltnismaBig  schwach.  Vielleicht  ist  die  Ver- 
mutung  gestattet,  daB  hiermit  die  eigentiimliche  Wirkung 
lose  hangender  Ketten  o.  dgl.  auf  dagegen fliegende  Korper 
zusammenhangt ; diese  werden  sofort  kraftig  gebremst, 
ohne  daB  die  Kette  dabei  zu  zerreiBen  braucht.  Man  darf 
aber  nicht  auBer  acht  lassen,  daB  in  dieser  Untersuchung 
jede  innere  oder  aufiere  Dampfung  und  jede  Elastizitat  des 
Seiles  vernachlassigt  ist,  Umstande,  die  bei  wirklichen 
Anordnungen  oder  Vorfallen  womoglich  den  Ausschlag 
geben  konnen. 

7.  Seil  freiliegend  im  rechten  Winkel 
mit  gleichen  Schenkeln  und  gleichen 
Langsgeschwindigkeiten;  eineeinfache 

exakte  Losung.  In  Abb.  17  ist  eine  derartige  An- 
ordnung angedeutet.  Fur  t = o ist  xx  = x2  = yx  = y2  = o 
angenommen,  ferner  xx=  x2=  v0  fiir  t = o,  also  gleiche, 
von  der  Knickstelle  fortgerichtete  Anfangsgeschwindig- 
keiten. Die  Koordinaten  sind  zur  Vereinfachung  der 
Schreibweise  fiir  diesen  symmetrischen  Fall  etwas  ver- 
schieden  von  den  bisherigen  gewahlt.  Offenbar  wird  man, 
wenn  noch  mit  Px=  P2=  p gerechnet  wird,  fiir  die  ganze 

Bewegung  Symmetric  haben,  d.h.: 

*1=  *2=  x und  yx  = y2  = y;  (68) 

vorausgesetzt,  daB  sich  die  Annahme  von  Bx  B2  als  unter 
45  begend  aufrecht  erhalten  laBt.  Offenbar  hat  man  fol- 
gende  Gleichungen: 

* + (r  — yj  + j = i/2 , 
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Fertigung,  zwischen  Normung  und  Mefitechnik,  zwischen  Theorie  und 
Praxis.  In  knapper  und  einfacher  Sprache  werden  auch  verwickelte 
Beziehungen  klargesteilt  und  nach  dem  Lesen  schaut  man  ein  Gewinde 
rnit  ganz  anderen,  verstandnisvolleren  Augen  an. 

Viele  Einzelheiten,  wie  das  Berechnen  von  Wechselradern  fur 
ungewohnliche  Steigungen,  die  Benutzung  der  Gewindeuhr,  die  Bean- 
spruchung  des  Gewindes  bei  ruhender  und  Wechsellast,  sind  in  vollig 
neuer  Form  und  uberraschend  einfach  und  einleuchtend  dargestellt. 

Das  Gewinde  in  seiner  Vielfalt  stellt  auf  zahlreichen  Gebieten 
technischen  Schaffens  das  haufigste  Bauelement  dar.  An  der  Schraube, 
an  der  Stellspindel,  zur  Kraftubertragung  und  -Umlenkung,  als  wesent- 
licher  Teil  von  Mefigeraten  wird  es  in  mannigfacher  Form  benutzt. 
Beim  Lesen  des  Buches  erfahrt  man,  was  man  an  einem  Gewinde 
alles  falsch  machen  kann  — und  vielleicht  bisher  falsch  gemacht  hat. 
Dem  Konstrukteur  die  richtige  Auswahl  bei  der  Gestaltung 
zu  erleichtern,  den  Arbeitsvorbereiter,  Betriebsleiter? 
Meister  und  Vorarbeiter  zu  beraten,  dem  Facharbeiter 
und  dem  Angelernten  Hilfe  und  Auskunft  in  alien  Fragen  zu 
geben,  dem  Lernenden  AufschluG  und  Einblick  in  die  Zusammen- 
hange  zwischen  Konstruktion,  Fertigung,  Normen,  Toleranzen  und 
Messen  zu  vermitteln:  Das  sind  Aufgaben,  die  das  Buch  erfiillt. 

Es  eignet  sich  deshalb  besonders  auch  fur  den  Gebrauch  an  alien 
technischen  Schulen:  Hoch-,  Fach-,  Gewerbe- u.  Berufsschulen. 

Gleichzeitig  mit  dem  Erscheinen  des  Werkes  wurden  die  deutschen 
Gewindetoleranzen  gemafi  den  letzten  ISA-Empfehlungen  umgestellt. 
Das  Buch  gibt  die  erste  ausfuhrliche  Erlauterung  zu  die- 
sen  neuen  deutschen  Normen  und  enthalt  in  kurzer  und  iibersicht- 
licher  Form  sowohl  Tab  ell  an  der  friiheren,  als  auch  der  neuen 
Dinormen. 
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Inhaltsiibersicht 


Geschichtliches 

Normung  — ToJeranzen  — 
M e 9 s e n 

Bestimmungsstucke  und 
Mefigrofien 

Bestimmungsstiicke  — Profi] 

— AuBendurchmesser  d und  D — Stei- 
gung  h — Gangrichtung  — Gang- 
zahl  z Mefigrofien  — Flanken- 
winkel  a und  Teilflankenwinkel  <xx 
und  tx2  — Flankendurchmesser  d2  und 
D2  — Kerndurchmesser  dl  und  Dx  — 


Abb.  8.  Adisensdhnitt  durdi  einen  Gewindebolzen* 
In  der  Sdinittebene  zeigt  sich  das  Profil  des 
Gewindes. 


i Schnitte  durch  die  g/eiche  Flanke 


Abb.  11.  Begriffsfestlegung  des  Flankendurdi- 
messers  d2  als  diametraler  Abstand  der  Flanken 
oder  Abstand  der  Profilmittellinien. 


Rundung  r,  Abflachung  a , Spitzen- 
spiel  Sp  — Profilhohe  t,  Gewinde* 
tiefe  h , Tragtiefe  t2  — Teilung  T — 
Steigungswinkel  (p  — Gewinde- 
arten  — B e z e i c h n u n g e n 
genormter  Gewinde 

Berechnung 

Wirkungsweise  — Bewe- 
gungsgewinde  - Befestigungsgewinde 
“ Funktionsforderungen  — Fe  s t i g- 
k e i t — Bolzen  auf  Zug?  Drehung 
und  Biegung  — Mutter  auf  Druck 
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Zug  gro/3 
Langung  gro/3 


Abb.  30.  Elastische  Formanderungen  an  einer  Ge- 
windeverbindung.  Die  Linien  veranschaulidien  die 
Ubertragung  der  Zuglast  Q fiber  die  Gewindeflanken 
auf  die  Mutter.  Die  GroBe  der  Krafte  iet  hier  nicht 
wie  fiblich  dureh  die  Lange  der  Pfeile,  sondern 
durch  deren  Dicke  gekennzeidinet. 


und  Flacbendruck  — Flanken  auf 
Flachendruck  — Gange  auf  Sche- 
rung  — Gange  auf  Biegung  — Zu- 
saramenfassung  — Dauerhalt- 
barkeit  — Erh  ohung  der 
Dauerhaltbarkeit  — Rei- 
bung,  Selbsthemmung, 
Wirkungsgrad  — Hinweis 
auf  Folgerungen 

Fertigung 

Spanende  Formung  — 
Drehbank  und  Revolver- 
drehbank  — Wechselrader  — 
Revolverdrehbank  — Werkzeuge 
— Temperatur,  Schmierung  — Ge* 
windeuhr — Genauigkeit  — Mutter* 
gewinde-  — Mehrgangige3  und 


Abb.  81.  Hochleietungs-Gewindebohrer  ffir Trapezgewinde  (Hartex-Bolirer,  R.  Stock,  Berlin) 
Aufteilen  des  Spanvolumens. 
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kegeligea  Gewinde  — Gewindebohrer  — Konstruktion  und  Anwendung  — 
Fertigung  und  Instandhaltung  — Werkstiicktoleranzen  — Schn  eideisen  und 
S^chneidkopf  — Frasen  — Langgewinde  — Kurzgewinde  — Wirtschaft- 
lichkeit  — Wirbeln  — Genauigkeit  — 

Schleifen  — Driicken  und  Walzen 
— Driicken  — Walzen  mit  Backen  — 

Walzen  mit  Rollen 


Toleranzen 

Anforderun  gen  an  ein  gutes 
Gewinde  — Teilflankenwinkel  und  Stei- 
gung  — Flankendurchmesser  — Spitzenspiel 
und  Uberdeckung  — Kerndurchmesser  — 

Austauschbarkeit  — Mefitechnische 
Beziehungen  zwischen  den 
MeBgrofien  — Flankendurchmesser,  Stei* 
gung,  Flankenwinkel  — Zuscblage  zur  Flankendurchmessertoleranz  — Priifen  der 
Toleranzen  — Grenzlehren  — Gegenlehren,  Einstellehren,  Abnutzungspriiflehren  — 
Zusammenschraubbarkeit,  Anlagefehler  — Die  deutschen  Gewindetoleran- 
zen  — DIN -Toleranzen  — I S A-Toleranzen 

Messen  der  einzelnen 
Mefigro6en 

Aufiendurchmesser  — Kern- 
durchmesser — Flankendurch- 
messer des  Bolzens  — Spitze  und 
Kimme  — Dreidrahtverf  ahren  — W erkstatt- 
mikroskop  — Universalmefimikroskop  (UMM) 
— ProfilmeBstand  — Steigung  — Flan- 


Abb.  104.  Ausgangsdurdimesser  d% 
beim  Gewindewalzen.  Verdrangte 
Werkgtoffmenge  ==  hodigedruckte 
Werkstoffmenge. 


Abb  94.  Gewindewirbeln.  Umlaufendes 
Hartmetallwerkzeug  mit  einem  Zahn. 
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kenwinkel,  Rundung  und  Ab- 
flachung  — Muttergewinde 

Lehren 

Lehrenarten  — Bolzenlehren  — Mutter- 
lehren  — Arbeits-,  Revisions*  und  Abnahme- 
lehren  — Gewinderollenlehren  — 
Auswahl  — Wahl  des  Giitegrades 
— A u s 1 e s e p a a r u n g — BaumaSe 
— H e r s t e 1 1 1 o 1 e r a n z und  Abnut- 
z u n g 

Abb.  149.  Messen  des  FlankenmaBes  m 

der  Einstellelire  mit  reditwinkligen  c ^ u - / * * _ ai.  t o n 

^ , . . . f bchnfttum  — Anhang  32  Gewin- 

Mettkiotzen  und  zwei  genau  gleichen 

MeBscheiben.  d e t a f e ! n)  — Sachverzeichnis 


ff'Gemndelehrdorn 
' abgenufzt 


Marke 

T MeBschneide 


Abb.  170.  Fehlerhafte  Sdmeidenanlage  bei  abgenutztor 
Gewindelehre. 
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Fruhererschien: 

Toleranzen  und  Lehren 

Von 

Dr.-ing.  PAUL  LEINWEBER 

Fiinfte  Auflage*  Mit  147  Abbildungen  im  Text 
VI,  138  Seiten.  1948.  D-Mark  8,40 


Um  den  Forderungen  der  Mengenfertigung  gerecht  werden  zu  kon- 
nen,  mufi  vom  Konstrukteur  die  Kenntnis  der  Werkzeugmaschinen 
und  Fertigungsverfahren  verlangt  werden,  er  mufi  iiber  Vorrichtungen 
und  Werkzeuge  Bescheid  wissen;  ferner  m\iQ>  er  die  Mittel  zum  Pru- 
fen  der  halbtertigen  und  fertigen  Einzelteile,  Baugruppen  und  Gerate 
kennen.  Diesem  Fachgebiet  der  Lehren  und  dem  damit  zusammen- 
hangenden  der  Toleranzen  stehen  viele  Konstrukteure  mit  Scheu 
oder  Abneigung  gegeniiber. 

Das  vorliegende  Buch  bringt  hieriiber  soviel  Wissenswertes  als 
fur  den  Entwurf  einer  mefitechnisch  richtigen  Konstruktion  und  die 
Anfertigung  einer  zweckmafiig  bemafiten  und  tolerierten  Werkstatt- 
zeichnung  notwendig  erscheint. 

INHALT SUBERSICHT 

Grundlagen  — Toleranzen  — Lehren  — Anhang:  Ausgewahlte  Ab- 
schnitte  aus  dem  Lehrenbau  - Schrifttum  - Stichworterverzeichnis 
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PRESSEURT.EILE: 

Das  in  alien  Fachkreisen  bestens  bckannte  und  als  Standardiverk  jiir  den  fiir 
neuzeitliche  Fertigung  verantwortlichen  Betriebsmann  und  auch  fiir  den  Kon- 
strukteur  geltende  Buck  erlebte  nunmehr  seine  5.  Auflage.  Dieses  ist  allein  schon  | 

ein  Beweis  dafiir , daB  das  Bestreben  des  Verfassers,  besonders  den  Konstruk-  ! 

teuren  von  Maschinen , Werkzeugen , Lehren  und  Vorrichtungen  die  Scheu  oder 
Abneigung  vor  den  Toleranzen  zu  nehmen , auf  fruchtbaren  Boden  gef alien  ist. 

Das  Buck  kann  daher  auch  den  Studierenden  und  den  Nachwuchskonstrukteuren 
nicht  dringend  genug  empfohlen  werden.  Glasers  Annalen 

Das  Buck , das  in  5.  Auflage  erschien,  ist  in  weiten  Kreisen  bekannt.  Rein  Kon - 
strukteur  und  kein  Fertigungsingenieur  kann  ohne  Kenntnis  seines  Inhalts  erfolg- 
reich  fiir  eine  Reihen-  oder  Massenfertigung  tiitig  sein , und  jeder  W erksleiter 
begeht  einen  Fehler„  i venn  er  nicht  dafiir  sorgt,  daB  dieses  Such  in  seinem 
Betriebe  greifbar  ist;  denn  es  ist  das  kleine  Lehrbuch  des  Austauschbaues.  Dies 
gilt  sowohl  fiir  den  Maschinenbau  als  auch  fiir  die  Feinmechanik ... 

Werkstattstechnik  und  Masdiinenbau 

Das  Bitch  gibt  einen  ausgezeichneten  Vberblick  iiber  die  Probleme,  die  der  MeB- 
technik  in  der  Mengenfertigung  gestellt  sind.  Jedem , der  mit  Fragen  dieser  Art 
in  Beriihrung  kommt , kann  das  Studium  dieses  Buches,  dessen  Umfang  zwar 
bescheiden , dessen  Inhalt  aber  trotzdem  reichhaltig  ist,  wdrmstens  empfohlen 
werden . Feinwerktedinik 

. . . Fiir  den  Ingenieur  — Konstrukteur  wie  Betriebsmann  — ist  das  Buck  liingst 
Begriff  geworden.  Es  ist  dariiber  hinaus  geeignet , alien  angehenden  Ingenieuren 
als  ein  erstklassiges  Lehrbuch  zu  dienen.  Deshalb  diirfte  es  in  vielen  Kreisen 
sehr  begriiBt  werden,  daB  ein  so  grundlegendes  und  wichtiges  Buch  jetzt  wieder 
zur  Verfiigung  steht.  Werkstatt  und  Betrieb 

Die  sinnvolle  Anwendung  der  MeBtechnik  in  der  W erkstdtte  nimrnt  an  Bedew 
tung  stets  zu.  Das  Biichlein  hilft  dem  Konstrukteur , dieser  Entwicklung  zu 
folgen , damit  er  meBtechnisch  richtig  konstruieren  und  die  MaBe  und  Tole- 
ranzen fiir  die  W erkstattzeichnungen  zweckmaBig  festlegen  kann . Neben  den 
allgemeinen  Richtlinien  fiir  den  Entwurf  von  Lehren  findet  man  auch  Hinweise 
iiber  Hire  Anwendung  und  das  Beurteilen  der  MeBverfahren  und  MeBergebnisse. 

Sdiweizerisdie  technische  Zeitsdirift 
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also 


(69) 


fur  die  Konstanz  der  Lange,  und 

P— ft(y  — xy  = /xp  — [y  — *)j  • x (70) 


hohe  Geschwindigkeiten  den  EiniluS  der  Reibung  zwischen 
Seil  und  Unterlage  auf  dem  Stuck  Bx  P2  geniigend  klein 
halten. 

Jetzt  werde  noch  kurz  der  Fall  mit 


(7  — v)  + 01  = 


p = 0 
o 


(75) 


als  Newton  sches  Gesetz  fur  das  Seilstiick  A Bv  Mit 
Gl.  (69)  gibt  Gl.  (70)  sofort  die  Differentialgleichung  fur  y: 


. p - v1-  y2 = ^(7  - ]/|  -yf)- • y 

oder,  wenn  man  zur  Akbiirzung 

=l/ry: 


(76) 


V 
k = 


1 


l X — 


einfiihrt : 


I/2”  — 1 

(7-^)" 


(71) 


diskutiert  mit  den  Anfangsbedingungen  i](o)  - o und 
^(o)  = v0.  Da  jetzt  nur  eine  Losung  fur  m Frage 

kommt,  geniigt  die  Naherungslosung 

. . /2 

L/2  ’ 

welche  die  Anfangsbedingungen  und  fur  t -+  o die  Diffe- 
rentialgleichung (75)  befriedigt. 

Fur  v0  >»  o ergibt  sich  die  Situation  nach  Apb.  io.  m 
der  ersten  Gl.  (69)  ist  jetzt  die  Wurzel  negativ  zu  nehmen 
worauf  mit 


’“"•-'-rj rh 


-(‘+VU! 


_j_  arf  ~ k . 


(72) 


die  kurze  Rechnung  wieder  leicht  durchzufiihren  ist. 

8.  Eine  weitere  genaue  Losu  n g ist  bei  der 
Anordnung  nach  Abb.  19  moglich.  Das  Seil  ist  bei  A fest, 
so  dab  xx~  o fur  alle  t ; sonst  ist  es  frei  gelagert.  Fur  t = o 


L ^ 

0i  Bf 

D 

^Ta 

*1J 

X 

yit 

Bi 

JV* 

Abb.17.  Rechtwinkliges 

Seil  mit  Langskraften 
an  den  freien  Enden. 

0, 

=f 

H 1 

Hieraus  labt  sich  nun  jener  Fall  herstellen,  fur  welche  n 
die  Voraussetzung,  dab  Bx  B2  gerade  ist,  exakt  und  fur 
beliebige  t zutrifft.  Hierzu  ist  offenbar  erforderlich,  dab 
langs  Bx  B2  die  Beschleunigung  normal  zur  Seilrichtung 
standig  null,  die  Normalgeschwindigkeit  also  konstant  ist, 
was  nur  bei 

r)  = konst.  = rjQ)  rj  — o (73) 

moglich  ist.  Hierfiir  liefert  dann  Gl.  (72)  die  erforderliche 
Kraft  durch 

k ~ a • r/2  fiir  j]  — t]0  = konst.  (74) 

Wenn  also  das  Seil  in  Abb.  1 7 einen  Anfangsimpuls  mit 
% — v0  erhalt  und  dann  standig  mit  der  Kraft 
1 / ^0 

- ix 


sei  y ^ y o,  und  das  Stuck  D C werde  plotzlich  auf  die 
Geschwindigkeit  v0  gebracht ; fiir  t > o sei  dann  x2=  konst. 
— v0,  so  dab 

Die  Kraftgleichungen  (18)  und  (19)  dienen  jetzt  zur 
nachtraglichen  Bestimmung  von  Px  und  P2  als  Reaktions- 
kraften.  Aus  Gl.  (21)  entsteht 

y2  + V\  = vo 1 

und  aus  Gl.  (16)  mit  stets  positiv  zu  nehmender  Quadrat- 
wurzel 


P = - 


-Vr. 


ya— Vi—' v„t  = iyl  + y\.  (77) 

was  mit  leichter  Rechnung  die  merkwijrdige  Losung 

I 


an  den  Enden  gezogen  wird,  so  bleibt  BXB2  standig  gerade, 
und  die  Knickstellen  wandern  mit  der  Geschwindigkeit 
v0j  (1  — j/1^)  auf  den  Schenkeln  des  rechten  Winkels  nach 
auben.  Dabei  ist  die  Normalgeschwindigkeit  des  Seiles  auf 


yi=  — V* 


VI- 


h 


Bx  B2  gfeich 


- = 2,413  -v{ 


. Dies  ist  gleichzeitig  die  voile 


y 1 


yr-i 

Absolutgeschwindigkeit  der  Seilmassen  auf  Bx  B2,  welche 
demnach  grober  als  die  urspriingliche  Geschwindigkeit  v0 
ist.  Die  kinetische  Energie  wird  standig  vergrobert;  die 
Krafte  P leisten  auch  standig  positive  Arbeit.  Dabei 
herrscht  in  den  einzelnen  Abschnitten  standig  konstante 
Geschwindigkeit;  an  den  Knickstellen  gehen  aber  standig 
Massen  aus  dem  Gebiet  der  kleineren  in  das  der  groberen 
Geschwindigkeit.  Dieser  bemerkenswerte  Fall  labt  sich 
experimentell  realisieren;  man  mub  nur  durch  genugend 


— yi 


K-- 


•y* 


(78) 


liefert.  . 

Da  sich  hiernach  beide  Knickstellen  mit  konstanter 
Geschwindigkeit  bewegen,  ist  das  Stuck  B1  B2  beschleu- 
nigungsfrei  und  behii.lt  die  angenommene  geradlmige  Form 
fiir  alle  Werte  von  t.  Die  Losung  gilt  offenbar  nur,  solange 
weder  B1  noch  R2  den  betreffenden  Endpunkt  des  Seiles 
erreicht  haben. 

Bei  nicht  zu  kleinem  7,  gibt  Gl.  (78)  auch  eine  gute 
Anfangslosung  fiir  den  Fall,  daB  A frei  ist.  Gl.  (18)  liefert 
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dann  mit  P1 — o die  ftir  t-+  o genaue  Beschleunigung  des 
Stiickes  A zu 

\ (o)  = 7 

womit  sich  unter  Beibehaltung  von  Gl.  (78)  die  Anfanus- 
losung  & 


1 2(K3-i)m/ 


- * t*  fur  t- 


Die  Reaktionskrafte  in  A bzw.  C sind  im  urspriinglichen 
Fall: 


ergibt. 
ie 

Pi  = P2  = (iy\  = ft  (y^  — x^y  = ft 
also  ebenfalls  konstant,  wenn  xx - — o. 


{h  - 12) ' 


(79) 


damit  verbundene  Vorgange.  In  Abb.  22  sei 
K ein  Behalter,  welcher  das  urspriinglich  ruhende  Seil 
enthalt;  dieses  werde  mit  der  konstanten  Geschwindigkeit 
vo  durch  eine  Offnung  aus  dem  Behalter  herausgezogen. 
Welche  Kraft  ist  hierzu  notwendig  ? Man  wird  zunachst 
versucht  sein,  abgesehen  von  Reibungen  usw!  nach  einer 
einfachen  Inipulsbetrachtung  etwa  P = /u  anzunehmen. 
Das  ware  aber  voreilig;  es  kommt  noch  sehr  darauf  an, 
wie  sich  der  Vorgang  im  Kasten  abspielt. 

Dies  zeigt  bereits  der  Fall  nach  Abb.  19,  bei  welchem 
ja  ebenfalls  laufend  Seilmasse  mit  der  Geschwindigkeit  v0 
von  dem  ruhenden  Stuck  A B1  entnommen  wird.  Nach 
Gl.  (79)  ist  hierbei  P ~ 1,86  nv\,  und  der  Behalter  erfahrt 
gleichzeitig  bei  A eine  Kraft  von  gleicher  GroBe  in  der 
Querrichtung ! 


/ S'  / 

A 


a 


Abb.  20.  C 


Allgemeinere  Anfangs- 
bedingungen  fur  ein 
rechtwinkliges  Seil. 


8, 


t t t t.t  t 


y.o  % 

11  1 I I I 


Abb.  21.  Bei  spiel  fur  kompliziertere  Falle 
mit  Symmetric. 


Abb.  22.  Kette  wird  auseinem 
Behalter  herausgezogen. 


Dieser  Fall  ist  eng  verwandt  mit  dem  im  vorigen  Ab- 
schnitt  behandelten  mit  ± mit  konstanten 

Kraften  bei  A und  C.  Die  Formeln  fiir  beliebiges  xjx0 
sind  leicht-  aufzustellen. 


9.  No  r m al  ge  s c h wi  n dig  ke  i t e n als  An- 
fangs bedingungen  sowie  andere  V e r a 1 1 - 
gemeinerujigen.  Bei  der  Sachlage  nach  Abb.  20 
seien  vUl  bzw.  vnz  die  Normalkomponenten  von  E und  Wn 
(normal  zu  den  zugehorigen  Seilstiicken).  Dann  erteile 
man_dem_ganzen  Seil  eine  Translationsbewegung  mit 
\vn\  ~{~  Vn2)  und  behandele  die  Aufgabe  in  dem  so  be- 
wegten  Relativraum,  in  welchem  die  beiden  Seilenden 
jeweils  nur  Langsgeschwindigkeiten  als  Anfangswerte  be- 
sitzen. 

In  ahnlicher  Weise  sind  auch  Falle  nach  Abb.  21  und 
ahnliche  zu  behandeln.  So  ist  bei  vollkommener  Sym- 


Im  AnschluB  hieran  seien  noch  einige  weitere  Ergeb- 
nisse  notiert,  die  mit  der  angeschnittenen  Frage  im  Zu- 
sammenhang  stehen  und  weitere  Eigentiimlichkeiten  von 
Kettenbewegungen  zeigen. 

Bei  der  Anordnung  nach  Abb.  23  ist  y = — v0,  also 

P = ~ ft v*,  und  in  A wirkt  eine  gleiche  Kraft  von  gleicher 

Richtung  auf  das  Seil.  Dieses  steht  daher  unter  den  Wir- 

kungen  einer  auBeren  Gesamtkraft  vom  Betrag2  * - pvl  = 
1 4 

- fivl,  Tatsachlich  wird  auch  pro  Zeiteinheit  nur  die  Masse 
1 

P{v0  — y)  =-  n aus  der  Ruhe  des  Stiickes  A B auf  die 
Geschwindigkeit  v0  des  Stiickes  B C gebrachL 


lr 


C P 


+ Vnt- 


?nr 


~Vt- 


-}+**- 


\C  P 


X 

-x- 


L 

IT 


x-0 


t-0 


fen 


Abb.  23  bis  26.  'Verschiedene  Schemata  fiir  die  Verhaltnisse  im  Behalter. 


metric  in  Abb.  21  der  Punkt  o in  Ruhe.  Erteilt  man  nun 
dem  linken  Seilstiick  die  Geschwindigkeit  — vQ1>  so  ist 
ABX  in  Ruhe,  und  o bewegt  sich  als  Endpunkt  C dieser 
Seilhalfte  mit  konstanter  Geschwindigkeit  nach  unten, 
womit  der  Fall  in  allem  wesentlichen  auf  Abb.  13  zuriick- 
gefiihrt  ist. 

Ferner  sei  noch  darauf  hingewiesen,  daB  die  Behand- 
lungsmethode  grundsatzlich  die  gleiche  bleibt,  wenn  der 
Ausgangswinkel  des  Seiles  von  einem  Rechten  abweicht. 
Es  andert  sich  lediglich  die  kinematische  Gl.  (16),  in 
welcher  die  Quadratwurzel  durch  den  etwas  komplizier- 
teren  Ausdruck  fur  ein  schiefwinkliges  Dreieck  zu  er- 
setzen  ist. 

Auch  kann  es.  vorteilhaft  sein,  andere  Koordinaten  zu 
wahlen,  z.  B.  yx  und  s durch  y2  und  die  entsprechenden 
Kreisfunktionen  des  Winkels  B1B2D  auszudriicken, 
dessen  kleine  Anderung  dann  als  Variable  mit  den  jeweils 
gebotenen  Vereinfachungen  einzufiihren  ist. 

DieKraftebeimHerausziehen  eines 
Seiles  aus  einem  Behalter  und  andere 


Bei  der  Anordnung  nach  Abb.  24  sei 
L 

y 2 = 0 ; . y\  = l = — * x2  — O f iir  t = o ; 

das  Stuck  Bz  C werde  bei  t = o plotzlich  mit  der  konstant 
bleibenden  Geschwindigkeit  v0  in  Bewegung  gesetzt. 

Da  das  Stuck  A Bx  ruht,  ist  x2  = 2 yv  Die  Konstanz 
der  Lange  driickt  sich  nach  einfacher  Rechnung  durch 

1 r 1 

= aus,  und  hiermit  liefert  das  fiir  die 

Masse  i*(yx — y2)  des  Stiickes  Bx  B2  anzuschreibende  New- 
tonsche  Gesetz,  namlich  pfa— y2)  = ti[(v0—y2)2—yH 
die  Differentialgleichung  fiir  yx: 


mit  der  die  Anfangsbedingungen  befriedigenden  einfachen 
Losung : 
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y 2 


1 , , 1 vi 

---Vo*  + 


16  l 


„ . I IV* 

1 ; ^2—  2 ^0  + 8 / 


t ; 


I vg 

a = r ■ * • 

2 . 4 l 


Dabei  hat  z eine  anschanliche  Becteutung;  man  hat 


(81) 


Damit  wird  die  Zugkraft  in  C : 

p=  A*K-y2)2  = 4 77  : 


(82) 


sie  beginnt  also  mit  — und  nimmt  dann  stark  ab. 


Fur  die  Reaktionskraft  R in  A erhalt  man: 


(«3) 


diese  steigt  also  bei  wachsendem  t stark  an,  mit  Null  be- 
ginnend.  Der  Vorgang  ist  abgeschlossen,  wenn  P2  mit 
zusammenfallt,  das  Seil  also  mit  yx  = y * vollkommen  ge- 
streckt  ist.  Dies  ist  fur  v0t  = 2/  der  Fall;  in  diesem  Augen- 
blick  ist 

P = R = ~ 11  v\  fur  yt  = y2  . 

P ist  dann  also  auf  ein  Viertel  seines  Anfangswertes 
gesunken;  in  diesem  Augenblick  endet  die  Bewegung  mit 
einem  StoB  von  der  ImpulsgroBe2  filv0  und  der  kinetischen 
Energie  soweit  das  Seil  allein  in  Frage  kommt. 

Wenn  das  Ende  A als  frei  anzusehen  ist,  so  entstehen 
ganzlich  andere  Verhaltnisse.  Um  nicht  zu  weitlaufig  zu 
werden,  sei  lediglich  der  einfachste  Fall  nach  Abb.  25  als 
Typus  kurz  behandelt. 

Die  Anfangsbedingungen  seien: 

x = — *•  = / ; # = o ; y = o fur  / — o. 

n * 


C und  damit  das  ganze  Seilstiick  B C werde  mit 
v0  = konst,  zwanglaufig  bewegt;  P ergibt  sich  als  Reak- 
tionskraft. Die  Konstanz  der  Lange  wird  durch 

2 y ~ v0t  x - — l (84) 

ausgedriickt ; das  Newton  sche  Gesetz  fiir  das  Stuck 
A B liefert: 

(#  — y)  x = -~(vQ—  y)2 

und  ergibt  mit  y nach  Gl.  (84)  die  Differentialgleichung 
fiir 


(V0/- AT  - 


- 0 * = 7 K ■ 


- xy 


Zur  Abkiirzung  sei 

z ~ — v0t  + # + l, 

z = V0  + X, 

z = X, 

eingefiihrt,  damit  lautet  Gl.  (86) : 


(86) 


- £ z ~—z2 
2 


oder 


z 

2 — = 
z 


K" 


und 


-4-ef 


z = 


— * = * — y ; 

o 


— z = x — y ; 


— z ist  also  die  auf  dem  Seil  gemessene  Entfernung  der 
2 

Unstetigkeitsstelle  B von  dem  Seilende  A,  und  — z die 


Geschwindigkeit,  mit  welcher  B relativ  zum  Seil  auf  die- 
sem wandert,  positiv  in  der  Richtung  von  A nach  C.  Hier 
ergibt  sich  i negativ;  B wandert  also,  wie  ohne  weiteres 
anschaulich  plausibel,  nach  dem  freien  Ende  A hin  und 
gelangt  hierher,  wenn  x = y,  d.  h.  nach  Gl.  (84),  wenn 
% = vQt  — l,  wofiir  auch  Gl.  (86)  z — o ergibt.  Die  erste 
Gl.  (87)  ergibt 


(85) 


vj 


wo  mit 


- — L fiir  z = o , 
3 


x = — L 
3 


-l  — -rh  fiir  z—  o . 


(88) 


A hat  sich  also  bis  zu  diesem  Moment  aus  der  Anfangs- 
lage  x = L/2  umV3L  nach  links  bewegt;  B fallt  jetzt 
mit  A zusammen,  das  Seil  ist  vollkommen  gestreckt, 


C liegt  also  in  der  Entfernung  — L+L,  gerechnet  vom 
Nullpunkt  fiir  x und  y.  Bei  t = o war  diese  Entfernung 
L/2 ; C ist  also  um'-L  + L L L nach  rechts 

2 

gewandert,  ubereihstimmend  mit  v0t  — — L fiir  z = o.  In 


Abb.  26  ist  diese  Lage  zusammen  mit  der  Anfangslage 
dargestellt. 

Aus  der  zweiten  Gl.  (87)  geht  nun  hervor,  daB  z dem 
Betrage  nach  standig  gewachsen  ist,  daB  sogar 

2 


| i | ->  00  fiir  z-y  o ; v0t-+  — L. 


Man  hat  es  auch  hier  mit  dem  peitschenartigen  Effekt 
zu  tun,  wie  immer,  wenn  freie  Enden  vorhanden  sind. 
\Fiir  die  erforderliche  Zugkraft  ergibt  sich 

Pvi 

(89) 


1 . 1 

p =7/^2  =7- 
4 4 


\2/3 


P beginnt  also  wie  im  Fall  der  Abb.  23  mit  dem  Betrag 
- Hvl  fiir  t = o,  steigt  dann  aber  stark  an,  indem 


■ 00  fiir  z -►  o ; 


- L, 


Dies  ist  fiber  den  Logarithmus  so  fort  zu  integrieren  und 
liefert  mit  i = — v0  und  z = 2/  = L fiir  t = o: 

• v0Vl 


und  fallt  dann  auf  Null,  da  von  jetzt  ab  das  ganze  Seil 
die  Geschwindigkeit  v0  = konst,  besitzt. 

Ahnlich  wird  der  Vorgang  bei  einer  Anordnung  nach 
Abb.  24  mit  freiem  A verlaufen;  von  einer  Durchfiihrung 
der  etwas  umstandlichen  Rechnung  sei  hier  ■ abgesehen. 

Hiernach  laBt  sich  in  groBen  Zugen  ein  Vorgang  nach 
Abb.  27  iibersehen.  In  K liege  eine  Kette  mit  freiem  Ende, 


worin  die  Wurzeln  mit  positivem  Vorzeichen  zu  nehmen 
sind.  Auch  dies  laBt  sich  leicht  integrieren;  man  erhalt 
unter  Beriicksichtigung  der  Anfangsbedingungen  mit 
leichter  Umrechnung 


|l% 

C 

P 


Abb.  27.  Kombination  von  Behalter  und 
rechtwinkliger  Ecke. 


(87) 


etwa  nach  dem  Typus  24;  das  Ende  C werde  durch  eine 
starke  Winde  mit  konstanter  Geschwindigkeit  vQ  bewegt ; 
bei  D ist  eine  rechtwinklige  feste  einseitige  Ecke  vorge- 
sehen,  die  in  diesem  Rahmen  als  Schematisierung  der 
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Windentrommel  angesehen  werden  kann.  Yon  der  Rei-  nahern  sich  dem  freien  Ende,  der  peitschenartige  Vorgang 
bung  und  ahnlichen  bremsenden  und  dampfenden  Ein-  nahert  sich,  der  bei  zu  schwachen  Wanden  von  K Oder  im 
ussen  sei  hier  abgesehen.  Sie  werden  haufig  sehr  stark  Freien  von  ausgesprochen  gewaltsamer  Natur  sein  kann. 
sem  und  womoglich  zu  Vorgangen  von  ganz  verschie-  Nach  diesen  heftigen,  womoglich  stoBartigen  Vorgangen 
denem  lypus  fuhren.  Auf  dem  von  Seewasser  und  Ol  tritt  Beruhigung  ein;  aber  jetzt  ist  das  Ende  vollkommen 
glatten  Deck  ernes  vibrierenden  Bergungsschiffes  konnen  frei,  ohne  Seilkraft,  und  der  peitschenartige  Vorgang  bei 
aber  derartige  giinstige  Wirkungen  iiberraschend  schnell  D beginnt  sich  mehr  oder  weniger  stark  vorzubereiten 
ausfallen,  so  daB  eme  solche  Voraussetzung  durchaus  einen  Hierbei  darf  auch  nicht  vergessen  werden,  daB  sich  die 
bmn  hat.  bisherigen  Betrachtungen  im  wesentlichen  auf  ebene  Vor- 

Zu  Begmn  der  Bewegung  1st  der  Seilzug  bei  E etwa  gange  beschrankten.  Heist  ist  aber  keine  seitliche  Fiihrung 

Die  Umlenkung  bei  D laBt  aber  eine  Seilkraft  von  vorhanden^  es  tret®n  Querbewegungen  auf,  die  ebenfalls 
4 heftigen  Charakter  annehmen  und  dazu  fuhren  konnen, 

der  GroBe  pv\  entstehen.  Das  Stuck  ED  wird  also  an-  dafi  ein  solches  Seil  in  weit  geschwungenen  Raumkurven 
fanglich  stark  beschleunigt  und  schieBt  bei  D nach  rechts  durch  die  Luft  schlagt. 

heraus,  mit  der  Tendenz,  dort  eine  nach  rechts  laufende  Es  wiirde  keine  groBen  Schwierigkeiten  machen,  Rech- 
bcnlmge  oder  Unstetigkeit  zu  bilden.  Inzwischen  haben  nungen  unter  Beriicksichtigung  von  Reibungseinfllissen 
sich  aber  die  Seilmassen  im  Innern  von  K in  Bewegung  mit  Bremsanordnungen  u.  dgl.  durchzufiihren.  Hiervon 
gesetzt,  mit  der  Tendenz,  daB  Schlingen  nach  Art  von  wird  aber  in  dieser  Arbeit  abgesehen,  in  welcher  es  darauf 
U ns tet lgkeiten  gegen  das  freie  Ende  hin  wander n.  Die  ankam,  einige  Bewegungstendenzen  des  reibungsfreien 
bei  raft  bei  E wachst  hierbei ; die  Verhaltnisse  bei  D Idealseiles  mit  verhaltnismaBig  einfachen  mathematischen 
kommen  wieder  in  Ordnung,  Anlage  bei  D tritt  ein.  Dieses  Hilfsmitteln  zu  untersuchen  und  dadurch  etwas  Licht  in 
Zuriickholen  des  bei  D anfanglich  iiberschiefienden  Teiles  haufig  vorkommende,  aber  nicht  immer  leicht  verstand- 
kann  bei  schnellem  Anwachsen  der  Kraft  bei  E auch  mit  liche  und  wenig  durchforschte  Vorgange  zu  bringen,  die 
groBer  Geschwindigkeit  geschehen.  Jetzt  wachst  der  gegebenenfalls  in  iiberraschend  kurzer  Zeit  zu  Lebensgefabr 
iumult  m K standig  an,  Schlingen  oder  Unstetigkeiten  und  Zerstorung  fuhren  konnen. 
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Das  Verhalten  des  Gufieisens  beim  Schweifien. 

Von  Obering.  H.  Tiircke,  Berlin. 

n Ei^nsorte ^verandert  beim  Ubergang  auf  hohere  Temperaturen  und  umgekehrt  ihre  physikalischen  Eigenschaften. 

GuBstucke  die  geschweiBt  werden  sollen,  haben  meist  eine  komplizierte  Gestalt  mit  verschiedenen  Wandstarken;  sie  sind  vor- 
Wiegend  als  Hohlkorper  mit  nicht  immer  zu  vermeidenden  Querschnit.tsanderungen  ausgebildet.  Wegen  der  Eigenart  seines 
Gefuges  seiner  Empfindlichkeit  gegen  Schlag  und  StoB,  seiner  Sprodigkeit  und  der  Veranderung  seines  Volumens  bei  hoheren 
1 emperaturen  gehort  das  GuBeisen  zu  den  beim  SchweiBen  am  schwierigsten  zu  behandelnden  Werkstoffen.  Hieriiber  soil 
in  dem  nachstehenden  Aufsatz  ausfuhrlich  berichtet  werden. 


Verhalten  des  GuBeisens  bei  hoheren  Temperaturen. 

Die  erste  Voraussetzung  fur  die  Behandlung  des  GuB- 
eisens beim  SchweiBen  ist  die  griindliche  Kenntnis  seines 
Verhaltens  bei  hoheren  Temperaturen.  Die  Warmevorgange 
beeinflussen  die  Eigenschaften  des  sproden,  gestaltfesten 
GuBeisens  in  starkeremMaB  als  die  des  dehnbaren,  schmied- 
baren  Stahls.  GuBeisen  darf  mit  Rucksicht  auf  sein  Warm  e- 
verhalten  nur  in  rotwarmem,  d.  h.  auf  etwa  600  bis  700°  C 
erwarmtem  Zustand  geschweiBt  werden.  Auch  bei  Ver- 
wendung  der  Azethylen-Sauerstoff-Flamme  mit  ver- 
haltnismaBig hoher  Temperatur  kann  man  auf  eine  Vor- 
warmung  der  GuBeisenteile  mit  groBen  Materialquer- 
schnitten  z weeks  besserer  Ableitung  der  beim  SchweiBen 
zugefuhrten  Warme  in  die  angrenzenden  GuBmassen  nicht 
verzichten.  Die  meisten  MiBerfolge,  die  beim  Schweifien 
von  GuBeisen  auftreten,  sind  darauf  zuriickzufiihren, 
daB  der  Werkstoff  vor,  wahrend  und  nach  der  Schweifinhg 
nicht  oder  nur  unzureichend  erwarmt  wird.  Wem  die 
Erfahrungen  auf  Grund  jahrelanger  Ubung  oder  die 
technischen  Einrichtungen  und  die  geeigneten  Fachkrafte 
sowie  derMut  des  Wagens  feblen,  sollte  von  einem  Versuch, 
GuBeisen  zu  schweifien,  absehen. 

Schwindmafi.  Das  Modell  eines  Gufistiickes  mufi 
um  das  Schwindmafi,  das  von  seiner  GuBtemperatur  ab- 
hangt,  groBer  angefertigt  werden,  da  der  Werkstoff  nach 
dem  Giefivorgang  beim  Abkuhlen  schwindet.  Dadurch 
erhalt  das  fertige  Stuck  die  verlangten  Fertigmafie.  Auch 
beim  SchweiBen  ist  zu  beachten,  daB  das  GuBstiick  sich 
beim  Anheizen  ausdehnt  und  beim  Abkuhlen  erneut 
schwindet. 

W a c h s e n.  Armaturen  und  Apparate  aus  GuB- 
eisen, die  iiberhitztem  Dampf  ausgesetzt  sind,  werden  nach 
langerer  Betriebszeit  weich  und  briichig,  wobei  das  Vo- 


lumen  sich  durch  Verbrennen  der  Graphitblattchen  und 
durch  die  Bildung  von  Eisenoxyd  vergrofiert  [11].  Dieser 
Vorgang  ist  nicht  allein  der  Warmedehnung  zuzuschreiben. 
Das  GuBeisen  ist  ,,gewachsen“,  d.  h.  nach  der  Abkiihlung 
ist  es  nicht  wieder  auf  das  urspriingliche  Volumen  zuruck- 
gegangen.  Unter  Wachsen  versteht  man  demnach  die 
Neigung  des  Gufieisens,  beim  Erwarmen  auf  hohere 
Temperaturen,  insbesondere  bei  wiederholtem  Erhitzen 
und  Abkuhlen,  sein  Volumen  dauernd  und  nicht  umkeh- 
bar  zu  vergioBern.  Das  Wachsen  ist  nicht  auf  chemische 
oder  kristalline  Gefugeveranderungen  zuriickzufiihren, 
sondern  nur  auf  die  thermische  Bewegung  der  kleinsten 
Teilchen,  die  bei  niehrmaligem  Erwarmen  und  Abkiihlen 
daran  gehindert  werden,  in  ihre  Ausgangslage  zuriickzu- 
kehren.  Es  bilden  sich  dabei  feine  Haarrisse,  die  das  Ge- 
fiige  auflockern  helfen.  Nach  anderer  Ansicht  spielt  auch 
der  Druck  eingeschlossener  Gase  eine  Rolle. 

Das  Wachsen  des  GuBeisens  vollzieht  sich  in  zwei  Ab- 
schnitten;  der  primare  ist  durch  einen  Karbidzerfall  ge- 
kennzeichnet,  im  sekundaren  findet  eine  Oxydation  des 
Eisens  und  seiner  Begleitelemente  statt.  Bereits  bei  300°  C 
zerfallt  das  Karbid  infolge  seiner  geringen  Warmebestandig- 
keit  in  Ferrit  und  Graphit.  Mit  dem  inneren  Gefiigezerfall 
ist  eine  VolumenvergroBerung  verbunden,  da  die  Gitter- 
abstande  im  Korngefiige  sich  andern.  1%  Graphit- 
abscheidung  bewirkt  bereits  eine  Volumen zunahme  von 
2>43%  des  Werkstoffes;  die  lineare  Vergrofierung  kann 
hierbei  bis  0,74%  betragen.  Die  im  GuBeisen  entwickelten 
Gase,  deren  Volumen  ein  Vielf aches  der  zerfallenen  Karbide 
betragt,  bewirken  die  Oxydation  der  Begleitelemente. 
Damit  ist  zugleich  auch  eine  Gewichtszunahme  bis  9% 
verbunden.  Oxydationsvorgange  finden  bereits  bei 
Temperaturen  von  370°  C statt.  Die  kubische  Ausdehnung 
ist  meist  etwas  groBer  als  das  Schwindmafi. 
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Die  Werkstoff-Tabellen  ermoglichen  es  dem  Praktiker  und  dem  angehenden  Ingenieur, 

sich  iiber  die  zur  Verfiigung  stehenden  Metalle  rasch  uhd  zu- 
verlassig  zu  unterrichten. 

Die  Werkstoff-Tabellen  enthalten  die  Gesamtheit  der  genormten  und  nicht  genormten 

Metalle  in  iibersichtlicher  Anordnung. 

Die  Werkstoff-Tabellen  setzen  den  Verbraucher  in  die  Lage,  die  technischen  Fortschritte 

in  der  Herstellung  hochwertiger  W erkstof f e fur  seine  speziellen 
Zwecke  voll  auszunutzen. 

Die  Werkstoff-Tabellen  fiihren  neben  den  technischen  Angaben  auch  die  Werksmarken 

und  Lieferfirmen  nicht  genormter  Erzeugnisse  auf. 


ERSTE  URTEILE  AUS  DER  PRAXIS 

Dipl.-Ing.  K.  Gohring,  Hansametallwerke,  Stgt.-Mohringen 

„Ihre  Zusammenstellung  bringt  die  in  der  Praxis  am  haufigsten  gebraudilidien  Eisen  und  Metalie,  sowie  die 
daraus  hergestellten  Halbzeuge  in  einer  Vollstandigkeit,  die  man  bei  anderen  Aufstellungen  vermiBt  . . . 

Dr.-Ing.  H.  Holdt,  Brown,  Boveri  & Co.  AG.,  Mannheim 

„Durch  die  Umstellung  der  Normblatter  und  namentlich  durch  die  Anderung  der  Bezeichnungen  besteht  bei 
den  Konstrukteuren  eine  groBe  Unsicherheit  in  der  richtigen  Angabe  von  Stahlbezeichnungen  in  den  StUcklisten. 
So  erfiillen  diese  Werkstoff-Tabellen  in  ihrer  guten  tjbersichtlidikeit  und  Beschrankung  auf  das  Wichtigste 
einen  bestebenden  Wunsch.“ 

Dr.  Karl  Rohn,  Vacuumschmelze  AG.,  Hanau  (Main) 

bin  auBerordentlich  froh,  in  den  Besitz  dieses  Taschenbuches  gekommen  zu  sein.  Im  Rahmen  meiner  Arbeit 

im  Festigkeitslaboratorium  der  Vacuumschmelze  hat  mir  eigentlich  sdion  immer  ein  solches  Tabellenwefk 
gefehlt  . . • 

Prof.  Kurt  von  Sanden,  Westhodisehule,  Karlsruhe 

Alle  Tediniker,  die  mit  der  Verwendung  von  Metallen  zu  tun  haben,  werden  bei  ihren  Arbeiten  gerne  zu  diesem 
handlidien  Hilfsmittel  greifen,  insbesondere- die  Konstrukteure  und  Betriebsingenieure  sowie  die  tedinischen 
Lehranstalten  aller  Art  und  deren  Studierende. 

Prof.  Dr.  Seeger,  Staatliche  Ingenieurschule,  EBIingen  (Neckar) 

„Sch'on  lange  wollte  idi  etwas  Ahnlidies  macben,  aber  jetzt  haben  Sie  es  ja  geschafft,  wie  es  besser  nidit  seinkounte. 

Dr.-Ing.  C.  von  Widdern,  Esdier-Wyss,  Ravensburg 

„In  Ihren  Werkstoff-Tabellen1  sind  fur  den  Konstrukteur  Hinweise  und  Zahlenwerte  enthalten,  die  er  sich 
sonst  aus  der  Fachliteratur  vielfach  nur  miihsam  zusammensudien  muB.“ 

Zu  beziehen  durch  jede  Buchhandlung 
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Wandstarkenempfindlichkeit.  Durch 
die  unterschiedliche  Abkiihlgeschwindigkeit  der  ver- 
schieden  starken  Wande  eines  erstarienden  GuBstiickes 
wird  eine  unterschiedliche  Gefiigeausbildung  hervor- . 
gerufen.  Diese  Eigenart  des  GuBeisens  bezeichnet  man 
rq.it  Wand  starkenempf  indlichkeit  [2].  In  den  diinneren 
Werkstoffteilen  konnen  der  Gehalt  an  Eisenkarbid  und  die 
Graphitabscheidungen  ge ringer  sein ; dies  fiihrt  leicht  zu 
hartem  Siliziumkarbid ; dagegen  weisen  Teile  mit  dickeren 
Wandungen  geringere  Gehalte  an  Eisenkarbid  und  groBere 
Graphitabscheidungen  auf,  wobei  der  weiche  Silikoferrit 
entsteht. 

Dieses  physikalische  Verhalten  des  GuBeisens  bei 
hoheren  Temperaturen  ist  bereits  bei  der  Formentechnik 
fur  das  SchweiBen  zu  beachten.  Es  gehort  ein  gewisses 
MaB  an  Erfahrung  und  Gefiihl  fiir  diese  Vorgange  dazu, 
den  richtigen  Ausgleich,  den  richtigen  Zeitpunkt  und  eine 
gute  Gbereinstimmung  der  einzelnen  Arbeitsvorgange  des 
SchweiBens  zu  finden  [12,  13].  Der  ScbweiBtechniker 
muB  damit  rechnen,  daB  die  von  ihm  anzuordnenden 
Vorrichtungen  am  GuBsttick  den  sich  standig  andernden 
Zustand  des  GuBeisens  mitmachen  miissen.  So  werden 
z.  B.  Anker,  Spannvorrichtungen  und  Wellen  voriiber- 
gehend  teilweise  ihrem  Zweck  entzogen  und  nach  dem 
Verschmelzungsvorgang  ihrer  urspriinglichen  Bestimmung 
wieder  zuriickgegeben.  Der  SchweiBtechniker,  der  ,,das 
Leben  seines  hocherwarmten  Werkstiickes"  wahrend  des 
SchweiBvorganges  in  allem  meistert  und  in  der  Gewalt 
hat,  ist  vor  Uberraschungen  gefeit  [15]. 

InnereGuBspannungen.  Jedes  GuBsttick  be- 
sitzt  vom  GieBen  her  innere  Spannungen,  die  von  der  un- 
gleichen  Abkiihlung  in  Verbindung  mit  den  verschiedenen 
Wandstarken  und  Werkstoffanhaufungen  im  Stiick  her- 
riihren.  Diese  bis  dahin  gebundenen  inneren  Spannungen 
konnen  sich  wahrend  der  Zeit  des  Anheizens  zum  SchweiBen 
ungiinstig  auswirken;  das  GuBstiick  kann  Risse  erhalten. 
Dem  Auslosen  innerer  Spannungen  kann  ein  geschickter 
Handwerker  durch  entsprechende  Wahl  und  Menge  der 
Heizstoffe  zum  Anwarmvorgang  entgegenarbeiten.  Auf 
die  Beseitigung  der  inneren  Spannungen  hat  bereits  ein 
Gliihen  bei  5 50  bis  6oo°  C groBen  EinfluB  (Abb.  1).  MaB- 


Abb.  1.  EinfluB  des  Gluhens  auf  die  GuBspannungen  nach  Ver- 
suchen  an  10  guBeisernen  Einzelstiicken  (nach  Bauer  u.  Sipp) 


gebend  ist  eine  gleichmaBige  Verteilung  der  Gliihtemperatur 
iiber  das  ganze  Werkstiick  und  eine  nachtragliche  langsame 
nicht  iiberstiirzte  Abkiihlung  [7]. 

Spannungsfreigliihen.  Der  Anwarmvorgang 
eines  GuBstiickes  schlieBt  gleichsam  das  Spannungsfrei- 
gliihen  als  Vorstufe  zur  Warmbehandlung  ein.  Das 
Spannungsfreigliihen,  wie  es  bei  geschweiBten  Werk- 
stiicken  aus  Stahl  iiblich  ist,  kann  bei  GuBeisen  ebenfalls 
zur  Beseitigung  innerer  Spannungen,  die  vom  GieBen  oder 
durch  unsachgemafies  SchweiBen  zurtickgeblieben  sind, 
angewendet  werden.  Beim  Spannungsfreigliihen  wird  die 
Festigkeit  des  Werkstoffes  so  weit  herabgesetzt,  daB  die 
inneren  Spannungen  sich  ohne  Gefahr  fiir  das  Werkstiick 
ausgleichen.  Bei  dem  wenig  dehnbaren,  sehr  starren  GuB- 
eisen muB  im  Gegensatz  zum  weichen  Stahl  der  Spannungs- 
ausgleich  in  sehr  engen  Temperaturgrenzen  vor  sich  gehen. 


Dies  bedingt  eine  abweichende,  besonders  vorsichtige  Be- 
handlung  des  GuBeisens  durch  Warme  [12] . 

Warmfestigkeit.  Die  Warmfestigkeit  des  GuB- 
eisens liegt  gegeniiber  anderen  Werkstoffen  verhaltnis- 
maBig  hoch.  Bei  steigender  Temperatur  fallt  die  Zug- 
festigkeit  bis2oo°C  zunachst  etwasa.b(Abb.2).  Dasschliefit 


Abb . 2 . Der  Verlauf  der  Zugf estigkeit  des^  GuBeisens  bei 
Temperaturen  von  25  bis  700°  C. 

nicht  aus,  daB  beim  langsamen  Anwarmen  zum  SchweiBen 
an  Werkstiicken  mit  verschieden  groBen  Wandstarken  in 
diesem  Temperaturbereich  innere  Zug-  und  Druckspan- 
nungen  frei  werden,  die  vomErstarrungsvorgang  nach  dem 
GieBen  herriihren  und  bister  gebunden  waren,  und  daB 
das  GuBstiick  an  den  schwacheren  Stellen  Risse  bekommt. 
Zahnrader  mit  starker  Nabe  neigen  z.  B.  zu  Kranz-  und 
Speichenbriichen  [6].  Schaden  konnen  durch  Erfahrung 
und  Geschick  vermieden  werden,  bisweilen  ist  es  jedoch 
Gliicksache,  wenn  keine  Risse  auftreten.  Zwischen  300 
und  400°  C wird  die  Kaltfestigkeit  fast  wieder  erreicht. 
Erst  von  500°  ab  fallt  die  Festigkeit skurve  stark  ab  und 
erreicht  bei  600  bis  650°  C ihren  niedrigsten  Wert.  In 
starken  Wandungen  macht  sich  ein  mit  der  Dicke  immer 
groBer  werdender  Unterschied  der  Festigkeitswerte  der 
auBenliegenden  Teile  gegeniiber  den  inneren  bemerkbar. 
Aus  Abb.  3 ist  der  Verlauf  der  Biegefestigkeit  in  Abhangig- 
keit  von  der  Wandstarke  ersichtlich ; sie  sinkt  von 
35  kg/mm2  bei  20  mm  Wandstarke  auf  19  kg/mm2  bei 
140  mm  ab.  Die  in  unseren  Breitengraden  auftretenden 
Kaltegrade  beeinflussen  die  Festigkeit  dest  GuBeisens  im 
allgemeinen  nicht.  Treten  jedoch  Briiche  oder  Risse  bei 
Kalte  auf,  so  sind  diese  auf  Schrumpfspannungen  zuriick- 
zufiihren. 


Urn  bei  komplizierten  Werkstiicken  mit  groBen 
Wandurigsunterschieden  eine  schadliche  Wirkung  der 
inneren  Spannungen  durch  Warmevorgange  zu  vermeiden, 
muB  man  die  Gliihtemperatur  oberhalb  der  Grenze 
zwischen  elastischem  und  plastischem  Zustand,  d.  h. 
iiber  400°  C legen.  Andererseits  darf  die  Temperatur  der 
Perlit-Umwandlung  (7210  C)  nicht  iiberschritten  werden. 
Es  bleibt  demnach  fiir  das  Spannungsfreigluhen  von 
GuBeisen  nur  die  Temperaturstufe  zwischen  4503  und 
650°  C. 

Weichgliihen.  GuBeisen  mit  harten  Gefuge- 
zonen  die  scbwer  zu  bearbeiten  sind,  kann  unterbestimm- 
ten  Voraussetzungen  durch  Weichgliihen  behandelt  werden. 
Die  Temperaturspanne  bei  der  Pendelgliihung  betragt 
750  bis  850°  C.  Hierbei  kann  ein  Zerfall  des  Karbids  ein- 
treten  und  der  Werkstoff  einen  Teil  seiner  Harte  und 
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Festigkeit  verlieren.  Eine  Riickverwandlung  des  gegliihten 
Gefiiges  ist  nicht  moglich  [14]. 

Harte  Sch  weiBstellen.  Harte  Streifen  treten 
bei  der  sonst  weich  erstarrten  SchweiBe  meist  dann  auf, 
wenn  der  Schweifivorgang  unterbrocben,  dadurch  die 
Graphitbildung  unterbunden  wird  und  harter  Zementit 
im  Gemenge  entsteht.  Bei  der  GasschmelzschweiBung 
kann  auch  durch  zu  reichlichen  Sauerstoffiiberschufi  in  der 
ScbweiBflamme  der  Abbrand  von  Kohlenstoff  und  Silizium 
zu  hoch  sein.  SchlieBlich  konnen  noch  ungeeignete  FJuB- 
mittel  oder  Sandeinschlusse  im  Grundwerkstoff,  auf  die 
der  SchweiBer  bei  der  Brennerfiihrung  gestoBen  ist,  oder 
im  Zusatzstab  die  Ursache  sein.  Derartige  harte  Stel- 
len  lassen  sicb  nicht  durch  Weichgliihen  beseitigen. 

SchweiBen  von  GuBeisenteilen. 

Der  Anwar  mvorgang.  Beim  Vorheizen  und 
Anwarmen  des  Werkstof  fes  hat  der  SchweiBer  darauf  Riick- 
sicht  zu  nehmen,  daB  GuBeisen  sich  bei  Temperaturen 
unter  4oo°C  im  elastischen,  zwischen  450  und  etwa  620  °C 
im  plastischen  Zustand  befindet  [7].  Je  nach  Gestalt, 
GroBe  und  Ausdehnung  des  Werkstuckes  hat  er  den  An- 
warmvorgang  gefiihlsmaBig  nach  seinen  Erfahrungen  zu 
regeln.  Die  Heiztemperaturkurve  bei  einem  SchweiB- 
vorgang  1st  in  Abb.  4 mit  einer  Anheizzeit  von  7 Stunden 

' ,Festigkeitsgrenze 
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Abb.  4.  Temperaturverlauf  beim  Heizen  von  guBeisernen 
Werkstiicken  bei  WarmschweiBungen  (nach  Tiircke). 

(z.  B.  mit  Beginn  um  Mitternacht)  dargestellt.  Yon  7 bis 
11  Uhr  vormittags  ist  das  GuBstuck  bei  etwa  620°  ge- 
schweiBt  worden.  Dann  folgen  bei  volliger  luftdichter  Ab- 
deckung  des  Ofens  3 Stunden  Ruhe.  Hierauf  wird  das  GuB- 
stuck zum  Ausgleich  etwa  aufgetretener  innerer  Span- 
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Abb.  5.  Schematische  Darstellung  des  Einflusses  der  Tem- 
peraturunterschiede  bei  guBeisernen  Werkstiicken  mit  schwa- 
chen  auBenliegenden  und  starken  innenliegenden  Wanden. 


langer.  Beim  Anwarmen  werden  zunachst  die  auBeren, 
meist  schwacheren,  oft  auch  vorstehenden  Teile  (1  in 
Abb.  5)  des  Werkstuckes  von  den  Flammen  und  Heiz- 
gasen  umstiomt  und  erwarmt,  wahrend  die  inneren  Teile 
des  GuBstiickes  (II  in  Abb.  5)  noch  verhaltnismaBig  kalt 
bleiben.  Gleichzeitig  beginnt  mit  der  Zunahme  der  Tem- 
peratur  das  GuBstuck  nach  alien  Seiten  hin  etwas  zu 
wachsen.  SchlieBlich  wandert  die  Warme  mehr  und  mehr 
in  das  Innere  des  Werkstuckes.  Die  auBeren  Teile,  die 
langer  und  unmittelbar  dem  Heizmittel  ausgesetzt  sind, 
haben  dann  jedoch  bereits  den  plastischen  Zustand  er- 
reicht.  Jetzt  miissen  durch  geschickte  Abstimmung  der 
Heizung,  der  Luftzufuhr  und  der  Zeit  die  inneren  Span- 
nungen  Gelegenheit  erhalten,  sich  auszugleichen,  ohne  dem 
Werkstiick  gefahrlich  zu  werden.  Die  auBeren  Wandungs- 
teile  passen  sich  den  noch  im  elastischen  Zustand  befind- 
lichen  dickeren  Innenteilen  (II)  an.  Ein  geringes  Ver- 
ziehen  des  GuBstiickes  kann  beim  Vorwarmen  nicht  ver- 
hindert  werden,  bildet  jedoch  keine  ernste  Gefahr  fiir  das 
Stuck . Eine  ungiinstige  Wirkung  der  verbliebenen  GuB- 
spannungen  im  Werkstiick  schweiBgerechter  Bauart  muB 
und  kann  bei  sachgemaBer  Handhabung  des  Anheiz- 
vorganges  und  bei  einer  nicht  zu  intensiven  Warmezufuhr 
an  den  schwacheren  Teilen  leicht  vermieden  werden  [12, 15]  . 

Sobald  das  Werkstiick  in  seiner  ganzen  Ausdehnung 
die  Temperatur  von  etwa  6oo°  erreicht  hat,  wird  die 
Heizung  etwas  abgestoppt,  die  Schweifiform  von  oben  her 
freigemacht  und  mittels  PreBluft  von  Sand  und  Staub 
gereinigt.  Das  SchweiBen  kann  nunmehr  beginnen. 

Vorgange  beim  SchweiBen  des  G u B . 
e i s e 11  s (Abb.  6).  Der  sehr  kraftig  flackernde  Lichtbogen 
bringt  das  Ende  des  GuBelektrodenstabes  und  die  be- 
riihrte  Bruchrandflache  in  der  allseitig  elektrisch  leitenden 
SchweiBform  fast  gleichzeitig  zum  Schmelzen.  Er  be- 
wirkt  ein  inniges  ZusammenflieBen  beider  Werkstof fe  unter 
Graphitabscheidung  und  starker  Gasbildung.  Der  Gas- 
strom  zieht  aus  der  offenen  SchweiBform  ab,  deren  lichte 
Weite  zu  diesem  Zweck  nach  oben  hin  etwas  groBer  ge- 
halten  wird  als  unten.  Der  SchweiBer  muB  standig  be- 
dacht  sein,  die  Bruchrander  mit  dem  Ziehen  des  Licht- 
bogens  in  der  engen  SchweiBkammer  geniigend  aufzu- 
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Abb.  6.  Der  Vorgang  einer  elektrischen  WarmschweiBung  an 
einer  Bruchwand  (links)  und  einer  Formkohlewand  (rechts). 
a GuBeisenwerkstiick ; b Bruchwand  des  GuBeisenwerkstuckes; 
c Formkohleplatte;  d Formkohlewand;  e Formkasten;  f untere 
Formkohleplatte;  g Formsand;  h GuBeisenelektrode. 


nungen  an  Querschnittsiibergangen  mit  Werkstof fanhau- 
fung  1 y2  Stunden  nachgeheizt ; das  Werkstiick  bleibt  an- 
schlieBend  vollig  abgedichtet  ilber  Nacht  sich  selbst  iiber- 
lassen.  Zum  Heizen  benutzt  man  Holzkohle  oder  Koks. 
Mit  Holzkohle  kann  schnell,  aber  iiber  langere  Zeitraume 
nicht  gleichmaBig  genug  angewarmt  werden;  Koks  gibt 
gleichmaBigere  Hitze,  der  Anwarmvorgang  dauert  jedoch 


weichen,  fliissig  zu  halten  und  mit  der  abschmelzenden 
Fiillmasse  der  GuBelektrode  gut  zu  vermischen.  Zu  be- 
achten  ist,  daB  GuBeisen  nicht,  wie  z.  B.  Stahl  erst  einen 
teigigen  Zustand  durchlauft,  sondern  plotzlich  von  dem 
festen  in  den  fliissigen  Zustand  iibergeht.  Man  kann  daher 
GuBeisen  nur  in  horizontaler,  nicht  aber  in  senkrechter 
oder  Gberkopflage  SchweiBen. 
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Nach  dem  Ziinden  des  stark  spriihenden  Lichtbogens 
hat  der  SchweiBer  mit  einem  merklichen  Widerstand  in  der 
Tastung  des  Stabes  zu  rechnen,  der  infolge  des  sog.  Blas- 
effektes  magnetisch  durch  die  Bruchrander  und  die  leiten- 
den  Wande  der  Form  angezogen  wird,.  besonders  bei 
langen,  d.  h.  sehr  tiefen  Formen.  Dieser  Anziehungskraft 
mufi  der  SchweiBer  entgegenarbeiten ; dadurch  ermlideter 
vorzeitig,  und  mehrmaliges  Ablosen  ist  erforderlich. 

Allmahlich  wird  die  SchweiBform  ausgefiillt.  Man  kann 
hierbei  drei  Schichten  im  SchweiBgut  unterscheiden : das 
fliissige  Schmelzbad  mit  etwa  1400°  C an  der  Oberflache, 
darunter  die  bereits  erstarrte  Eisenschicht  von  etwa  900°  C 
und  schlieBlich  die  plastische,  noch  gliihende  Schicht  von 
etwa  6oo°  C (Abb.  6).  Wird  die  Form  bei  sehr  breiter  Aus- 
dehnung  der  SchweiBstelle  zu  langsam  gefiillt,  so  hilft  sich 
der  SchweiBer  durch  Einwerfen  von  GuBstab-Bruchstiicken 
in  die  fliissige  Masse,  die  er  im  Lichtbogen  sofort  verfliissigt. 
Diesen  Weg  kann  er  auch  wahlen,  wenn  das  Bad  zu  heiB 
erscheint  (Wandstarkenempfindlichkeit);  mit  dem  Ein- 
werfen von  schmelzbaren  GuBstiicken  wird  das  Fliissigkeits- 
bad  gekiihlt.  Dabei  muB  er  sehr  sorgfaltig  darauf  achten, 
daB  die  eingeworfenen  Stiicke  auch  tatsachlich  verschmol- 
zen  werden  und  nicht  etwa  durch  den  magnetischen  Blas- 
effekt  des  Lichtbogens  im  Bad  versinken  oder  an  den  Rand 
des  Fliissigkeitsbades  gedrangt  werden  und  dort  in  dem 
noch  nicht  sehr  weichen  Werkstoff  als  Fremdkorper 
kleben  bleiben.  Durch  derartige  Fehler  in  der  SchweiBe 
entstehen  unganze  Werkstoffstellen,  die  einer  kunstlichen 
Lunkerbildung  ahnlich  sind.  Abb.  7 zeigt  in  schematischer 
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Abb.  7.  Das  Bruchgefiige  vor  und  nach  der  elektrischen 
WarmschweiBung. 

a grobes  Korngefuge;  b feines  EiektrogyBgefiige;  c Bruchwand; 
d Ubergangszone. 

Darstellung  die  rohe  Bruchwand  und  daneben  das  durch 
WarmschweiBen  nach  Abb.  6 erganzte  Stiick  als  feines 
ElektroguBgeftige . 

Abkiihlen  und  Nachheizen.  Beim  Ab- 
kiihlen  (rechte  Seite  der  Abb.  5),  das  stets  von  auBen  und 
von  oben,  niemals  aber  von  unten  vor  sich  gehen  kann, 
treten  die  meist 'auBen  liegenden  diinneren  Teile  (I)  aus  dem 
plastischen  Zustand  in  den  elastischen,  wenn  die  lang- 
samer  abkiihlenden  dickeren  Innenteile  (II)  noch  bei  etwa 
600 0 C verformbar  sind.  Diese  werden  daher  gestaucht 
und  folgen  damit  der  Langenverkiirzung  der  aufieren 
Teile.  Hierbei  sind  jedoch  unzulassig  hohe  innere  Span- 
nungen  beim  Einhalten  der  Temperaturen  nicht  zu  be- 
furchten. 

Der  SchweiBtechniker  muB  es  yerstehen,  sein  GuB- 
stuck  nach  dem  SchweiBen  durch  entsprechende  fein- 
fiihlige  Regelung  der  Erwarmung  und  Abkiihlung  vor 
GuBspannungen  zu  schiitzen.  Damit  nicht  beim  Absinken 
der  Temperatur  der  Innenteile  unter  400 °,  wobei  die 
AuBenteile  bereits  nahezu  erkaltet  sind,  der  Entstehung 
von  neuen  GuBspannungen  Vorschub  geleistet  wird,  muB 
er  das  GuBstiick  nach  einer  gewissen  Abklingzeit  nochmals 
kurz  von  auBen  her  auf  etwa  550°  C anlassen  (Abb.  4) . 

Werden  die  Hinweise  beziiglich  der  Behandlung  des 
GuBeisens  in  der  Warme  beachtet,  so  miissen  alle  Schwei- 
Bungen  erfolgreich  sein.  Durch  ' den  SchweiBschmelz- 
vorgang,  der  in  seiner  Wirkung  (hohe  Temperatur  unter 


Sauerstoffzufuhr)  dem  Windfrischvorgang  derEisenhiitten- 
technik  ahnelt,  entstehen  weitgehende  ortliche  Verande- 
rungen  des  Gefiiges  im  Wechsel  zwischen  dem  festen  Zu- 
stand bei  Raumtemperatur  und  dem  fliissigenbei  1400°  C. 
Gleichzeitig  treten  Anderungen  der  mechanischen  Eigen- 
schaften,  der  Festigkeit  und  der  Harte  auf.  Wichtig  fiir 
die  Ausbildung  der  mechanischen  Eigenschaften  des 
Werkstoffgefuges  und  ihrer  Ubergangszonen  zum  Grund- 
werkstoff  ist  insbesondere  die  Abkuhlgeschwindigkeit.  Je 
rascher  die  Abkiihlung  durchgefiihrt  wird,  desto  feiner 
und  harter  wird  das  Grundgefiige ; dies  ist  aber  im  all- 
gemeinen  wegen  der  Wandstarkenempfindlichkeit  und  der 
sich  bei  hoher  Abkuhlgeschwindigkeit  bildenden  Span- 
nungen  nicht  erwtinscht.  Normaler  MaschinenguB  weist 
nach  normaler  Erstarrung  in  seiner  Form  ein  groberes 
Korngefuge  auf  als  die  in  ihrer  heiBen  Kohleform  zum  Teil 
in  der  Luft  etwas  rascher  abgekiihlte  SchweiBstelle.  Diese 
besitzt  daher  meist  eine  um  50  Brinellgrade  hohere  Harte 
als  das  GuBeisen,  dessen  Harte  zwischen  130  und  200 
Brinellgraden  liegt.  Da  aber  bei  hochbeanspruchten  GuB- 
stiicken  eine  hohere  Harte  auch  eine  geringere  Dehnung 
nach  sich  zieht,  konnen  erhartete  SchweiBstellen  sehr 
leicht  zu  Rissen  AnlaB  geben.  Andererseits  konnen  der- 
artige Gufistiicke  durch  Glfihen  im  SchweiBstellenge- 
fiige  wieder  rtickgebildet  werden,  obwohl  eine  zu  hohe 
Erwarmung  von  Maschinenteilen,  welche  durch  groBere 
Krafte  beansprucht  werden,  bedenklich  erscheint.  Zu- 
mindest  sollte  ein  Spannungsfreigltihen  bis  zu  650°  C und 
nicht  dariiber  durchgefiihrt  werden.  Der  SchweiBer  muB 
daher  die  SchweiBstelle  nach  AbschluB  der  Arbeit  mit 
Kohlenstaub,  Sand  und  Losche  reichlich  abdecken,  damit 
die  Abkuhlgeschwindigkeit  so  niedrig  wie  moglich  gehalten 
wird  und  das  SchweiBgefiige  ein  dem  Grundwerkstoff  im 
Korn  nahestehendes  Gefiige  auch  in  der  ’U’bergangszone 
erhalt. 

Beispiele  ausgefuhrter  GuBeisenschweiBungen. 

Abb.  8 zeigt  einen  PreBzylinder  aus  GuBeisen,  an  dem 
ein  Tragaugenpaar  infolge  Werkstoffermiidung  abge- 
brochen  ist.  Der  Konstrukteur  hatte  hier  den  Vorteil  des 
GieBens,  die  Gestaltungsfreiheit  der  Wanddicken,  festig- 
keitsmaBig  nicht  ausgenutzt  und  die  tragenden  Pratzen- 
stege  an  den  auf  Zug  und  den  auf  Druck  hochstbeanspruch- 
ten  Stellen  gleich  stark  ausgefiihrt.  In  diesem  Fall  konnte 
die  Gestaltung  der  Stege  nunmehr  bei  einer  Warm- 
schweiBung den  tatsachlichen  Betriebsbeanspruchungen 
durch  Verstarkung  auf  der  Zugseite  angepaBt  werden 

(Abb.  9). 

An  der  Kumpelpressen-Tischhalfte  (Abb.  10)  war  ein 
Wandungsstiick  der  PreBzylinderhalterung  ausgebrochen. 
Die  zylindrische  Hohlform  ist  im  Bild  bereits  durch  eine 
Modellwand  aus  Formkohleplatten  nachgebildet.  Die 
Wanddicke  der  Halterung  betragt  40  mm,  im  Flansch 
76  mm.  Das  GuBstiick  konnte  mit  seiner  ebenen  unteren 
Arbeitstischflache  und  den  kraftigen  miteinander  ver- 
bundenen  Tragrippen  und  seitlichen  Lagerschalen  nicht 
ohne  sorgfaltig  iiberlegte  Vorbereitungen  einer  Warm- 
schmelzschweiBung  unterzogen  werden.  Um  Spannungs- 
risse  zu  vermeiden,  mufite  man  die  Hohlraume  des  in 
Spantenbauweise  ausgefiihrt en  Werksttickes  gegen  eine 
zu  starke  Ansammlung  der  Heizgase,  die  in  diesem  Fall  nur 
von  oben  eindringen  konnten,  durch  Einpacken  von  lose 
aufgehauftem  Schamottebruchgestein  schiitzen.  Vor- 
springende  GuBteile,  Schraubenlocher  usw.  wurden  mit 
Lehmpackungen  gegen  hohe  Einwirkungen  durch  die  Heiz- 
gase geschiitzt.  Die  aus  der  eigentlichen  Werkform  nach 
oben  herausragende  umfangreiche  Schweifibadstelle  mit 
ihrer  modellierten  doppelwandigen  Form  erhielt  beim 
SchweiBen  die  Hauptzufuhr  an  Warme.  Die  unmittelbar 
darunterliegenden  GuBteile  wurden  auf  nicht  mehr  als 
350  bis  400°  C,  die  auBeren  noch  weit  weniger  vorgewarmt. 
In  Abb.  11  ist  das  GuBstiick  nach  dem  SchweiBvorgang 
wiedergegeben.  Es  zeigt  an  der  SchweiBstelle  die  alte  Aus- 
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fiihrung,  die  durch  eine  friiher  nicht  vorhandene  Rippe 
verstarkt  wurde.  Die  den  in  den  vorstehenden  Kapiteln 


beschriebenen  Grundregeln  entsprechende  Warmebehand 
lung  dieses  schwierigen  GuBstiickes,  das  4000  kg  wiegt, 


Abb.  8.  Hydraulischer  PreBzylinder.  Zwei  Trag- 
pratzen  durch  Ermiidung  des  Materials  abge- 
brochen.  Bruchflachen  sind  gestaltmaBig  nicht  der 
Beanspruchung  angepaBt. 


Abb.  9.  Hydraulischer  PreBzylinder.  ZweiTragpratzen 
sind  durch  elektrische  WarmschmelzschweiBung, 
gleichzeitig  verstarkt,  wieder  angesetzt. 


Abb.  10.  Kumpelpressen-Tischhalfte  von  4000  kg 
Gewicht  mit  ausgebrochener  Halterung  fiir  den 
PreBzylinder.  Wandst&rke  an  der  Bruchstelle  40  mm. 


Abb.  11.  Die  Tischhalfte  nach  Abb.  10  durch  Warm- 
schmelzschweiBung instandgesetzt.  Alte  Ausfuhrung 
durch  Rippe  verstarkt. 


Abb.  13.  Bruchbild  des  kastenformigen  Quer- 
schnitts  nach  Abb.  12  mit  Stegansatzen  zur  ge- 
nauen  MaBhaltung  des  Oberteils  mit  dem  Unter- 
teil  beim  SchweiBvorgang  in  der  Warme. 
a und  b Arbeitsseite,  c und  d Riickseite. 

erforderte  besonders  wegen  der  ebenen  Tischflache  von 
1x2m  und  der  vier  eingearbeiteten  Aufspannuten,  auf 
denen  das  GuBsttick  beim  SchweiBen  lag,  sehr  viele  tlber- 
legungen. 

Bei  der  im  tj'bergang  vom  Stander  zum  FuB  gebrochenen 


Abb.  12.  Exzenterscheren-Stander,  6000  kg  schweren  Exzenterschere  (Abb.  12)  machte  die  Art  der 

Gewicht,  mit  Rahmenbruch  zwischen  FuB  und  Bruchform,  die  bei  stark  unterschiedlichen  Wanddicken 


Oberteil,  der  fiir  die  WarmschmelzschweiBung 
bereits  vorbearbeitet  ist. 


in  den  Zargen  kastenfbrmigen  Querschnitt  besitzt,  beson- 
dere  Schwierigkeiten.  Der  SchweiBvorgang  muBte  bei 
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dem  6000  kg  schweren  GuBstiick  an  alien  vier  Wandungen 
in  einer  SchweiBhitze,  d.  h.  ohne  Unterbrechung  und  ohne 
Anderung  der  Lage  des  Werkstiickes,  durchgefiihrt  werden. 
Die  Bruchquerschnitte  wurden  teils  in  der  oberen,  teils 


Abb.  14.  Schematische  Darstellung  des  ersten  SchweiBvor- 
ganges  an  dem  umgelegten  Scherenstander  nach  Abb.  12. 
a Bruchverlauf ; b Kettenbohrung;  c GuBelektrode;  d Kohleformwand 
fur  senkrechte  Bruchwand;  e Formsand;  i untere  SchweiBform; 
g Mauerwerk;  h Klebsand;  i Ofenwand;  j Kohleplatten. 


Abb*.  15.  Schematische  Darstellung  des  letzten  SchweiB- 
vorganges  am  S tender  nach  Abb.  12. 
h Klebsand;  i,  Ofenwand;  j Kohleplatten;  k Mauerwerk;  l obere 
SchweiBform;  m erste,  untere  SchweiBe 


Seitenstegen  beim  SchweiBen  verschmolzen  wurde.  Dieser 
starke  Wandungsteil  wurde  in  einem  besonderen  Arbeits- 
gang  bei  einer  Vorwarmetemperatur  von  300°  C mittels 
Kohlelichtbogens  (nach  Benardos)  abgebrannt,  ein  Ver- 


Abb.  16.  Exzenterscheren-Stander  nach  der 
WarmschweiBung. 


fahren,  das  schneller  als  das  Abbohren  zum  Ziel  fiihrt  [13]. 
Nach  dem  Zusammenbau  des  Scherenstanders,  der  eine 
starke  Armierung  erhielt  zwecks  maBgenauen  Zusammen- 
haltens  vonOber-  und  Unterteil,  wurde  der  Stander  um- 
gelegt.  Die  Bruchkanten  formte  man  in  Kohleplatten  ein. 
Der  SchweiBvorgang  vollzog  sich  nach  der  schematischen 
Darstellung  in  Abb.  14  und  15.  Zunachst  wurde  die 
schmale  Seitenwand  unten  geschweiBt,  hierauf  die  starke, 
stehende  Arbeitsseite  (im  Bild  nicht  sichtbar),  anschlieBend 
die  hintere  schmale  Gehausewand.  Nachdem  das  Werk- 
stuck  bis  auf  die  obere  Seitenzarge  geschweiBt  war,  wurde 
in  das  Innere  des  Standers  von  der  offenen  Fundament- 
seite  aus  mit  Zangen  eine  in  der  Formerwerkstatt  fertig- 
gestellte  Nachform  auf  dunnen  Blechen  fur  die  vierte 
untere  Gehausewand  eingebracht  und  durch  Mauerwerk 
Formsand  und  Lehm  gegen  das’  GuBstiick  allseitig  ab- 
gedichtet  und  abgestiitzt.  Diese  Handarbeit,  die  sehr  viel 
Geschick  erfordert,  kann  bei  der  starken  Warmeaus- 
strahlung  des  umfangreichen  GuBstiickes  nur  von  zu- 


Abb.  17.  EinfluB  des  Gluhens  auf  die  Festigkeitseigenschaften 
des  GuBeisens  nach  Versuchen  an  10  guBeisernen  Einzel- 
stucken  (nach  Bauer  und  Sipp). 


in  der  unteren  Wand  fur  das  SchweiBen  abgebohrt;  je  nach  verlassig  geschulten  und  langjahrig  eingespielten  Formern 
der  Wanddicke  lieB  man  schmale,  kurze  Stege  fur  den  und  SchweiBern  ausgeftihrt  werden.  Abb.  16  zeigt  die 

mafigerechten  Zusammenbau  stehen  (Abb.  12  u.  13).  Die  wieder  genau  in  der  alten  Form  und  mit  den  gleichen  Ab- 

100  mm  starke  Arbeitsseite  a und  b (Abb.  13),  die  wahrend  messungen  hergestellte  Schere,  der  man  den  umfang- 

des  Betriebes  den  groBten  Zug  aufzunehmen  hat,  behielt  reichen  totalen  Bruchschaden  nicht  mehr  ansieht.  Die 

in  der  Mitte  einen  schmalen  Steg,  der  mit  den  iibrigen  Verbindung  ist  an  alien  Schweifistellen  gefiigemaBig  voll- 
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kommen  homogen  und  leicht  bearbeitbar,  sie  entspricht 
dem  Werkstoff  nach  dem  GuB  mit  dem  Vorteil  volliger 
Spannungslosigkeit,  da  das  Schweifien  und  Nachgliihen 
den  Korper  bei  allmahlicher  Abkxihlung  frei  von  Eigen- 
spannungen  macht. 

Zusammenfassung. 

Bei  sorgfaltiger  Beachtung  der  Hinweise  auf  die  Be- 
.handlung  des  Werkstoffes  GuBeisen  in  der  Warme  miissen 
alle  Schweifiungen  erfolgreich  sein,  wenn  der  Konstrukteur 
gleichzeitig  die  Gestalt  der  Werkstiicke  schweiBgerecht 
ausgefiihrt  hat.  Die  Festigkeitseigenschaften  andern  sich 
bei  Temperaturen  bis  550°  C nur  wenig,  erst  bei  700°  C 
fallen  Zugfestigkeit  und  Harte  stark  ab  (Abb.  17)  [7].  Es 
muB  zusammenfassend  wiederholt  werden,  daB  es  aus- 
geschlossen  ist,  GuBeisen  mit  Erfolg  zu  schweiBen,  ohne 
es  sachgemaB  anzuwarmen;  insbesondere  gilt  dies,  wenn 
das  Werkstiick  hohen  Beanspruchungen  auf  Dauerfestigkeit 
ausgesetzt  ist  [15]. 
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Technisch-Wissenschaftliche  Grundlagen. 

Mills,  H.  R.  und  R.  J.  Love:  Die  Dauerfestigkeit  ge- 
gossener  Kurbelwellen.  (Fatigue  Strength  of  Cast  Cranks- 
hafts.) Inst.  Meehan.  Eng.,  Automobile  Division,  Proc. 
1948/49  Part  III,  S.  81/99,  18  Abb.,  8 Tab. 

Es  werden  die  Ergebnisse  einer  Reihe  systematischer 
Untersuchungen  mitgeteilt,  welche  die  Verfasser  an  gegosse- 
nen  Kurbelwellen  durchgefiihrt  haben,  um  den  EinfluB  ver- 
schiedener  kennzeichnender  Grofienabmessungen  auf  die 
Biege-Dauerfestigkeit  zu  ermitteln.  Hierzu  wurde  eine  ein- 
fach  gekropfte  ,,  Standard- Kurbelwelle"  in  der  GroBe  und 


Abb.  1.  EinfluB  der  Kurbelwangenbreite  auf  die  Biegedauer- 
festigkeit.  (D  = Durchmesser  der  Kurbelwelle.) 


tischen  Festigkeiten  und  die  Dauerfestigkeiten  der  Werkstoffe 
zu  ermitteln  und  sie  zu  den  an  den  Kurbelwellen  festgestellten 
Dauerfestigkeiten  in  Beziehung  zu  bringen. 

Der  Werkstoff,  mit  dem  die  Versuche  vorgenommen 
wurden,  war  sog.  inoculiertes  GuBeisen  mit  der  folgenden 
Zusammensetzung:  C2,95;  Si  1,3;  So,i;  Po,o7;  Mni.i; 
Cu  1,25 ; Mo  0,45%.  Seine  Zugfestigkeit  betrug  41  kg/mm2, 
die  Biegewechselfestigkeit  17,3  kg/mm2.  Das  Material  zeigte 
sich  gegenxiber  einer  Oberflachen-Fein-  oder  Feinstbear- 
beitung  weitgehend  unempfindlich.  Dagegen  ist  der  EinfluB 
des  Radius  von  Hohlkehlen  bei  ihm  ebenso  stark  ausgepragt. 
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Abb.  2.  EinfluB  der  Kurbelwangendicke  auf  die 
Biegedauerf  estigkeit . 


Form  heute  iiblicher  Kraftfahrzeug-  Kurbelwellen  entwickelt 
und  in  bestimmten  Abmessungen  innerhalb  der  praktisch 
vorkommenden  Grenzen  variiert.  In  einer  Dauerprufmaschine 
wurden  die  ,, Variationen"  einer  periodisch  veranderlichen, 
in  der  Kropfungsebene  wirkenden  Biegebeanspruchung  unter- 
worfen  und  Wohler-Diagramme  aufgenommen.  Um  einen 
moglicherweise  bestehenden  MaBstabseffekt  festzustellen, 
wurden  auch  Dauerversuche  mit  einer  geometrisch  ahnlichen, 
kleineren  Kurbelwelle  ausgefiihrt.  Ferner  wurden  von  den 
einzelnen  Abgxissen  reichlich  Werkstoffproben  entnommen, 
mit  deren  Hilfe  die  Beschaffenheit  des  Werkstoffs  kontrolliert 
und  Probestabe  herges.tellt  wurden,  um  die  normalen  sta- 


wie  es  von  geschmiedeten  Kurbelwellen  bekannt  ist.  In 
Abb.  1 ist  der  EinfluB  der  Kurbelwangenbreite  auf  das 
ertragbare  Wechselbiegemoment  bzw.  die  zugehorige  Nenn- 
spannung  in  der  Kurbelwange  wiedergegeben.  Wahrend  das 
Biegemoment  mit  wachsender  Wangenbreite  ansteigt,  fallt 
die  ertragbare  Nennspannung  zuerst  wenig,  dann  aber  stark 
ab.  Die  einzelnen  Versuche  sind  jedoch  nach  Ansicht  des 
Referenten  nicht  streng  untereinander  vergleichbar,  da  fiir 
verschiedene  Wangenbreiten  auch  verschiedene  Wangen- 
formen  gewhhlt  worden  sind.  Abb.  2 zeigt  den  EinfluB  der 
Wangendicke  auf  die  Biegedauerfestigkeit,  der  eine  ahnliche 
Charakteristik  aufweist  wie  der  EinfluB  der  Wangenbreite. 
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Die  Verf.  haben  auch  Versuche  mit  verschiedener  Kurbel- 
zapfenlange  durchgefuhrt  und  fanden  dabei  heraus,  daB  die 
Lange  des  Kurbelzapfens  keinen  nennenswerten  EinfluB  auf 
die  Dauerfestigkeit  der  Kurbelwellen  hatte.  Dagegen  zeigt 
Abb.  3,  daB  Erleichterungsbohrungen  in  der  Welle  die  Dauer- 
festigkeit im  giinstigen  Sinn  beeinflussen,  sofern  s.ie  nicht 
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Abb.  3.  Abhangigkeit  der  Biegedauerfestigkeit  vom  Durch- 
messer der  Erleichterungsbohrungen  in  der  Kurbelwelle. 


groBer  als  etwa  0,4  des  Kurbelwellendurchmessers  gehalten 
werden.  Interessant  ist  auch  die  Abb.  4,  welche  die  Abhangig- 
keit desertragbaren  Biegemoments  von  der , ,1)berschneidung“ 
der  Kurbelwelle  und  des  Kurbelzapfens  wiedergibt.  Die  t)ber- 
schneidung  wird  dabei  definiert  als  Wellenradius  plus  Zapfen- 
radius  minus  Kurbelradius.  Man  sieht,  daB  bei  einem  be- 
stimmten  Wert  dieser  GroBe  das  Biegemoment  und  die  ertrag- 
bare  Nennspannung  ein  ausgepragtes  Minimum  haben,  das 
konstruktiv  vermieden  werden  sollte, 

Vergleiche,  welche  die  Verfasser  zwischen  den  Dauerfestig- 
keiten  der  Kurbelwelle  und  den  aus  dem  gleichen  Werkstoff 


- 2,0  - 1,5  -1,0  -Of  0 0,5  Zoll  1,0 

Uberschneidung  S 


Abb.  4.  EinfluB  der  ,, Uberschneidung"  auf  die  Biegedauer- 
festigkeit. ("Oberschneidung  = Wellenradius  -J-  Zapfenradius 
— Kurbelradius.) 


gefertigten  Probestaben  angestellt  haben,  lieBen  keine  Be- 
ziehungen  erkennen,  welche  von  praktischem  Wert  gewesen 
waren.  Dies  laBt  sich  auf  Grund  des  Gestalteinflusses,  der 
bei  den  Kurbelwellen  im  hohen  Grade  vorhanden  ist,  leicht 
einsehen.  Es  ist,  wie  in  den  Diskussionen  und  Stellung- 
nahmen  zu  der  Veroffentlichung  wiederholt  ausgedriickt  wird, 
fraglich,  ob  eine  Zergliederung  des  Gestalteinflusses  inEinzel- 
effekte  dazu  benutzt  werden  kann,  eine  Kurbelwelle  von  be- 
stimmten  Festigkeitseigenschaften  zu  entwickeln.  Wie  die 
Versiiche  mit  der  geometrisch  ahnlichen,  kleineren  Kurbel- 
welle ergaben,  scheint  neben  dem  GestalteinfluB  auch  ein 
beachtlicher  MaBstabseffekt  vorhanden  zu  sein.  Die  Verf. 
wollen  ihre  Arbeit  fortsetzen  und  dabei  besonders  die  Tor- 
sionsdauerfestigkeit  untersuchen,  welche  bei  Kurbelwellen 
eine  ebenso  groBe  Rolle  spielt  wie  die  Biegedauerfestigkeit. 

Th. 

Fink,  K.:  tJber  Schlagversuche  an  FluBstahlproben  mit 
allgeineinen  Folgerungen  fur  Untersuchungen  an  stoBartig 
beanspruchten  festen  Stoffen.  Schweizer  Archiv  15  (1949) 
Nr.  7,  S.  193/214,  18  Abb. 

Der  Verfasser  berichtet  fiber  SchlagzugT  und  Schlagstauch- 
versuche  mit  FluBstahlproben,  bei  denen  der  Kraftverlauf 


wahrend  des  Schlages  uber  Widerstandsstreifengeber  mit  Hilfe 
eines  Kathodenstrahloszillographen  aufgenommen  wurde.  Die 
. Versuche  zeigten  u.  a.,  daB  bei  entsprechend  hoher  Schlag- 
geschwindigkeit  bei  einem  weichen  FluBstahl  mit  ausgepragter 
oberer  Streckgrenze  eine  t)berhohung  der  Streckgrenze  um 
mehr  als  100%  moglich  ist.  Die  relative  Erhohung  der  FlieB- 
grenze  beim  Schlag  nahm  mit  steigendem  Kohlenstoffgehalt 
des  Probestahls  ab.  Die  theoretische  Nachprvifung  und  Deu- 
tung  der  Ergebnisse  ergab,  daB  schon  bei  Versuchen  mit  ein- 
f achen  Pendelschlagwerken  die  Ausbreitung  elastischer  Wellen 
beim  StoB  berucksichtigt  werden  muB.  Um  die  Beanspru- 
chungsverhaltnisse  in  den  Proben  beim  Schlagversuch  zeitlich 
und  ortlich  genauer  zu  verfolgen,  ist  eine  Versuchsanordnung 
notig,  bei  der  die  einzelnen  bei  der  Schlagpriifung  wirksamen 
EinfluBgroBen  getrennt  werden  konnen.  Der  Verfasser  schlagt 
hierzu  ein  Prufverfahren  vor,  das  auf  der  Grundlage  des  zen- 
tralen  StoBes  zylindrischer  Stabe  unter  Verwendung  von 
Drahtwiderstandsgebern  fur  Spannungs-  und  Dehnungsmes- 
sungen  beruht.  Th. 

Kohler,  R.:  Ergebnisse  von  Schwingungsuntersuchungen 
in  Maschinenbetrieben  des  Bergbaus.  Gliickauf  85  (1949) 
Nr.  51/52,  S.  934/941,  5 Abb. 

Der  Verfasser  behandelt  Schwingungsuntersuchungen  an, 
Maschinenanlagen  des  Bergbaus,  insbesondere  Turbinen,  Ver- 
dichtern,  Luftern  und  Aufbereitungsmaschinen.  Er  zeigt,  wie 
sich  unter  gewissen  Umstanden  schwierige  Schwingungs- 
systeme  auf  einfache  zuriickfuhren  lassen,  und  geht  auf  ver- 
schiedene  MaBnahmen  ein,  mit  deren  Hife  storende  Resonan* 
zen  beseitigt  werden  konnen . Die  beiden  grundsatzlichen  Mog- 
lichkeiten,  einmal  die  Eigenfrequenz  des  schwingenden 
Systems  abzuandern  (z.  B.  durch  Veranderung  der  Masse  oder 
Steifigkeit  von  Gebauden  und  Fundamenten),  zum  anderen 
Mai  die  Erregung  zu  beseitigen  (durch  sorgf  altiges  Auswuchten 
der  Maschinen),  werden  an  Hand  von  Beispielen  erlautert. 
Das  Auswuchten  der  Maschinen  ist,  besonders  wo  es  an  Ort 
und  Stelle  ausgefiihrt  werden  kann,  der  bequemere  Weg  und 
hat  in  jedem  Falle  zu  einer  Herabsetzung  der  Schwingungs- 
amplituden  auf  i/^ihres  urspriinglichenWertes  gefiihrt.  Unter- 
suchungen an  Turbinenfundamenten  haben  ergeben,  daB  un- 
symmetrische  Bauweisen  nach  Moglichkeit  vermieden  werden 
sollten,  da  die  auftretendenSchwingungsformen  sonst  sehr  ver- 
wickelt  werden.  Die  Messung  der  Biege-Eigenschwingungs- 
zahlen  eines  Turbinenlaufers  lieferte  fur  Betrieb  und  Still- 
stand  des  Laufers  sehr  verschiedene  Werte.  SchlieBlich  zeigt 
der  Verfasser  noch,  wie  es  gelang,  Luftschwingungen  beim  Be- 
trieb einer  Grubenliiftung  durch  Anbringen  von  schmalen 
Schlitzen  in  der  Wand  des  Lufterschlotes  auf  ein  ertragliches 
MaB  herabzusetzen.  Th. 

Fertigung. 

Anders,  E.  und  D.  G.  Elliot:  Entwicklungen  im  Kalt- 
schlagen  von  Aluminium-Nieten.  (Developments  in  the 
Cold  Riveting  of  Aluminium.)  Engineering  170  (1950) 
Nr.  4411,  S.  141/143,  28  Abb.,  1 Tab. 

Die  Anwendung  des  Aluminiums  und  seiner  Legierungen 
fiir  Bauzwecke  hat  u.  a.  weitgehende  Entwicklungsarbeiten 
hinsichtlich  des  Schlagens  groBer  Aluminium-Niete  (bzw. 
Niete  aus  Aluminiumlegierungen)  erforderlich  gemacht.  Die 
Verfasser  beschreiben  solche  Entwicklungsarbeiten,  wie  sie 
anlaBlich  des  Baus  einer  genieteten  Aluminiumbrucke  fiber 
den  Saguenay  River  in  Arvida,  Quebec,  durchgefuhrt  wurden. 
Obgleich  es  Aluminiumlegierungen  gibt,  die  sich  gut  im 
warmen  Zustand  schlagen  lassen,  hat  sich  das  Warmschlagen 
nicht  als  zweckmaBig  erwiesen,  da  die  Temperatur  des  Niets 
beim  Schlagen  in  sehr  engen  Grenzen  gehalten  werden  muB, 
wozu  kostspielige  Vorricht ungen  ndfig  sind.  Es  muB  daher 
versucht  werden,  Aluminiumniete,  herzustellen,  die  sich  gut 
im  kalten  Zustand  schlagen  lassen.  Beim  Kaltschlagen  von 
Aluminiumnieten  mit  Schaftdurchmessern  von  % Zoll  und 
dariiber  zeigte  sich,  daB  die  SchlieBkopfe  die  Neigung  haben, 
sich  unter  Verfestigung  seitlich  zu  versetzen.  Bei  Verwendung 
von  Nietmaschinen  (Pressen)  konnte  dies  in  den  USA  durch 
Einfiihrung  einer  konischen  Kopfform  (Abb.  1)  vermieden 
werden.  Auf  Baustellen  ist  man  jedoch  weitgehend  auf  denn 
PreBlufthammer  als  Nietwerkzeug  angewiesen.  Das  Kalt- 
schlagen mit  dem  PreBlufthammer  gelingt  nur,  wenn  man 
im  Nietkopf  eine  Zentrierbohrung  herstellt,  zum  Schlagen 
einen  Schellhammer  mit  einer  Kornerspitze,  etwa  nach  Art 
der  Abb.  2 wahlt  und  mit  dem  Nietwerkzeug  beim  Schlagen 
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eine  Rollbewegung  ausfiihrt.  Die  Form  des  fertiggeschlagenen 
Nietkopfes  ist  in  Abb.  3 wiedergegeben.  Solche  Niete  zeigen 
befriedigende  Festigkeitseigenschaften.  Flir  den  Bau  der 
Arvida-Brucke  wurde  aber  aus 
asthetischen  Grunden  eine  andere 
Kopfform  gewahlt,  die  in  Abb.  4 
und  5 wiedergegeben  ist.  Die  Ent- 
wicklung  dieser  Kopfform  an  Hand 


Abb;  1. 

Konischer  Nietkopf  fur 
Maschinennietung. 


Abb.  4.  Schlagen  eines  Nietkopfes 
fur  die  Arvida-Brucke  mittels 
PreBluft  hammer. 


Abb.  2.  Schlagen  eines 
Nietkopfes  mit  Zen- 
trierbohrung  mittels 
PreBlufthammer. 


Abb.  3.  Abb.  5.  Kopfform  der  Nieten  fur 

Form  des  fertigen  Niet- . die  Arvida-Brucke. 

kopfes  von  Abb.  2. 


mehrerer  Varianten  wird  von  den  Verfassern  ausfuhrlich 
dargestellt.  Der  Nietkopf  nach  Abb.  5 wies  hinsichtlich  der 
Festigkeit  und  der  Formbarkeit  sehr  befriedigende  Eigen- 
schaften  auf.  Die  von  den  Verfassern  mitgeteilten  Erfah- 
rungen  und  [Ergebnisse  diirften  iiber  das  Bauwesen  hinaus 
das  Interesse  des  Schiffbaus  verdienen,  der  sich  in  immer 
steigendem  Umfang  des  .Aluminiums  als  Werkstoff  bedient. 

Th. 

*\ 

Berechnung  undGestaltung  vonMaschinenteilen. 


Wilcock,  D.  F.:  Lagerschmierung  bei  Temperaturen 
unter  Null.  (Subzero  Lubrication  of  Bearings.)  Machine 
Design  21  (1949)  Nr.  11/  $.92/9$,  9 Abb. 

Es  wird  ein  zusammenfassender  Bericht  fiber  Kernpunkte 
des  Problems  der  Tieftemperaturschmierung  gegeben.  Dabei 
geht  der  Verfasser  zunachst  auf  Schmierole  ein,  die  fur  eine 
Verwendung  bei  tiefen  Temperaturen  geeignet  sind,  und  zahlt 
dann  die  wichtigsten  Eigenschaften  und  KenngroBen  auf,  die 
fiir  eine  Beurteilung  der  Schmierole  brauchbar  sind.  Er  be- 
schreibt  zwei  Versuchseinrichtungen  zur  Pruf  ung  von  Schmier- 
stoffen  unter  tiefen  Temperaturen  und  befaBt  sich  dann  spe- 
ziell  mit  Schmierfetten,  die  sich  fiir  eine  Verwendung  bei 
tiefen  Temperaturen  eignen. 

Lagerstellen  mit  ausgesprochen  niedrigen  Betriebstempera- 
turen  spielen  in  vielen  neueren  Anwendungen  des  Maschinen- 
baus  eine  Rolie.  Der  Konstrukteur  solcher  Maschinenteile 
muB  sich  von  vornherein  Gedanken  machen,  wie'  dabei  eine 
ausreichende  Schmierung  erreicht  werden  kann.  Er  muB 
wissen,  welche  Schmiermittel  fiir  niedrigste  Temperaturen 
zur  Verfiigung  stehen,  und  muB  auf  deren  Eigenschaften  bei 
der  Gestaltung  der  Maschinenbauteile  Riicksicht  nehmen. 

Wahrend  des  vergangenen  Krieges  ist  eine  Reihe  von  neuen 
synthetischen  Schmierstoffen  mit  guter  Eignung  fiir  Tieftem- 
peratur- Anwendungen  entwickelt  worden,  von  denen  die 
Silikon-  und  Diesterdle  besonders  hervortraten.  In  Abb.  1 
sind  die  Stockpunkte  einiger  synthetischer  Tieftemperatur- 
Schmierole  im  Vergleich  zu  denen  natiirlicher  Schmierole 


wiedergegeben,  wahrend  in  Abb.  2 die  kinematische  Zahig- 
keit  dieser  Schmierole  in  Abharigigkeit  von  der  Temperatur 
dargestellt  ist.  Die  Abbildungen  zeigen,  daB  mit  der  Ent- 


-750°  F -100  -50  0 

Temperatur 


Abb.  1.  Stockpunkte  einiger  Tieftemperatur-Schmierdle. 


Abb.  2.  Kinematische  Zahigkeit  einiger  Tifeftemperatur- 
Schmierdle  in  AbhS,ngigkeit  von  der  Temperatur. 


Abb.  3.  Anfahrdrehmoment  eines  mit  zweiverschiedenen  Fetten 
geschmierten  Lagers  in  Abhangigkeit  von  ‘der  Temperatur; 

wicklung  der  synthetischen  Ole  ein  guter  Fortschritt  erzielt 
wurde;  der  zu  weiterer  Entwicklungsarbeit  auf  diesem  Gebiet 
ermutigt. 
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Das  gesamte  Gebiet  der  Hebe-  und  Forderanlagen  wird  in  der  dritten 
Auflage  in  einem  Band  zusammengefaBt,  wobei  eine  Aufgliederung  in  zwei 
Teile  durcbgefiibrt  ist.  Im  1.  Teil  des  neuen  Bucbes  wird  zunacbst  eine  t)ber- 
sicbt  liber  die  Babnfflrderung  mit  einzelnen  oder  zugweise  bewegten  Fiirder- 
gefafien  gegeben.  An  diesen  Abscbnitt  scblieBt  sicb  eine  eingehendere  Be- 
handlung  der  Dauerf Or  derung  an,  die  im  Zusammenbange  mit  der  beutigen 
Forderung  starker  Leistungssteigerung  auf  alien  Gebieten  der  Robstoffge- 
winnung  und  der  Fertigung  mebr  als  je  unentbebrlich  ist.  Das  Ende  des 
ersten  Teiles  bildet  ein  Abscbnitt  iiber  die  zu  den  vorher  gescbilderten  Forder- 
einricbtungen  gebOrenden  Behalteranlagen  und  ihre  Yerscbliisse.  Im  2.  Teil 
werden  die  Hubforderer  und  die  Einrichtungen  fur  die  Entladung  von  Scbiitt- 
giitern  aus  offenen  Eisenbabnwagen  bebandelt.  Am  ScbluB  des  Bandes  wird 
dann  nocb  eine  gedrangte  zusammenfassende  Beurteilimg  der  verscbiedenen 
FOrdereinricbtungen  gebracbt.  Die  wicbtigsten  Einzelbeiten  iiber  die  Berecb- 
nung  der  Hebezeuge  und  Forderanlagen  mit  einzelnen  Beispielen  werden  in 
einem  spater  geplanten  Buche  bebandelt  werden. 

Das  Buch  soil  dem  planenden  Ingenieur  die  ttberlegungen  vermitteln, 
die  fiir  die  Gestaltung  und  Anwendung  der  verscbiedenen  Hebe-  und  For  der - 
mittel  von  entscbeidendem  EinfluB  sind.  Der  Inbalt  soil  weiter  nicbt  in  letzter 
Linie  aucb  dem  Studierenden  die  fdrdertecbniscben  Probleme  naberbringen 
und  ibm  die  notwendigen  konstruktiven  Einzelbeiten  vermitteln.  Zu  diesem 
Zwecke  ist  bei  den  meisten  Abbildungen  der  MaBstab  der  Darstellung  an- 
gegeben  und  es  wurde,  soweit  dies  mOglicb  war,  den  Stricbzeicbnungen  gegen- 
iiber  der  Pbotograpbie  der  Yorzug  gegeben. 
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Inhaltsubersicht 

Erster  Teil. 

Balm-  and  Dauerforderer  sowie  dazugehorige  Behalteranlagen. 

Einleitung  mit  kurzem  AbriB  der  Entwicklung  zu  maschineller  Forderung. 

I.  D i e B ah  nforderung  mit  einzeln  oder  zugweise  bewegten 

FordergefaBen. 

Standbahnen  mit  Betrieb  durch  menschliche  oder  tierische  Kraft  — Standbahnen  mit 
mechanischem  Antrieb:  — a)  Lokomotivbetrieb  auf  Schmalspurgleisen  — b)  Elektrischer 
Betrieb  mit  Motorwagen  auf  Standbahnen  — Schwebebahnen  mit  Einzelantrieb : — 
a)  Hangebahnen  mit  Handbetrieb  — b)  Elektrohangebahnen  — c)  Eingleisiger  Umlauf- 
forderer. 


II.  Die  D auerf  5r  derer. 

^Allgemeine  Richtlinien  fiir  die  Yerwendung  der  Dauerforderer  — Dauerforderer,  bei 
Lenen  die  einzelnen  Fordergefafie  von  der  dauernd  umlaufenden  Zugvorrichtung 
tisbar  sind  — a)  Standbahnen  mit  Ketten-  oder  Seilbetrieb  — b)  Bremsberge  — 
c)  Hangebahnen  mit  Seilbetrieb  — d)  Seilschwebebahnen  — a)  Zweiseilbahnen  — 
/?)  Einseilbahnen  — Dauerforderer,  bei  denen  Zugorgan  und  FordergefaB  fest  mitein- 
ander  verbunden  sind  — a)  Forderer,  welche  das  Fordergut  durch  einfaches  Fort- 
schieben  bewegen  — a)  Kratzerforderer  — /?)  Forderrinnen  — b)  Fordereinrichtungen, 
bei  denen  das  Fordergut  durch  den  Forderer  fortgeschoben  wird,  aber  gleichzeitig 
eine  Relativbewegung  zwischen  Forderer  und  Fordergut  stattfindet  — a)  Forder- 
schnecken  — (3)  Forderrohre  — c)  Fordervorricht; ungen,  bei  denen  das  Fordergut 
wahrend  der  Bev/egung  durch  den  Forderer  getragen  und  an  der  Entladestelle  ab- 
geworfen  wird  — a)  Plattenbandforderer  — /?)  Gurtforderbander  — y)  Becherwerke 
und  ahnliche  dauernd  umlaufende  Elevatoren  d)  Pendelbecherwerke  — e)  Schaukel- 
forderer  und  Paternoster  auf  ziige. 


III.  Die  mit  den  Fordervorrichtungen  in  Verbindung 
stehenden  Behalter  anlagen  und  ihre 
VerscbluBeinrichtungen. 

Behalter  — Schieberverschliisse  — Stauklappen  — AbschliiBklappen  — Zuteilvor- 
richtungen  — Wagevorrichtungen. 
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Zweiter  Teil. 

- 'i 

Hubforderer,  Eisenbahnwagenkipper  und  zusammenfassende  Beurteilung 
der  Hebe-  und  Forderanlagen. 

° IV.  Die  Hubforderer. 

Allgemeines  iiber  die  Hubforderer  — Die  Vorricbtungen  zum  Aufnehmen  des  Verlade- 
gutes  — a)  Haken  und  Zangen  — b)  Kiibel  und  Greifer  — c)  Lasthebemagnete  — * 
d)  Loffelbagger  — e)  Zusammenfassende  Betrachtung  iiber  die  ZweckmaBigkeit  mecha- 
nischer  Vorrichtungen  zum  Aufnehmen  des  Verladegutes  — Winden  und  Aufziige  mit 
einfacher  Lastenbewegung  — a)  Schraubenwinden,  Zahnstangenwinden  und  Hebebocke 
mit  Hebei-  und  Kolbenbetrieb  — b)  Flaschenziige  — c)  Raderwinden  und  Aufziige  — 
Windwerke  und  Krane  mit  zusammengesetzter  Lastenbewegung  — a)  Schragaufziige 
— b)  Laufwinden,  Laufkrane  und  verwandte  Verladeanlagen  — c)  Drehkrane. 


V.  Die  Entladungvon  Schiittgiitern  aus  offenen 
Eisenbahnwagen. 

Allgemeine  Betrachtungen  iiber  die  Moglichkeiten  der  Entladung  und  ihre  wirtschaft^ 
liehe  Anwendung  — Eisenbahnwagenkipper  fur  Schiffsbeladung  und  auf  Kraft' 
Hiitten-  und  anderen  Werken. 


VI.  Zusammenfassende  Beurteilung  der  Forder- 
vorrichtungen  fiirkleine  und  mittlere  Entfern  u'n  gen, 
bezogen  auf  die  wirtschaf  tliche  Abgrenzung 
ihrer  Anwendungsgebiete. 

Waagerechte  Forderung  — a)  Schneckenforderer  — b)  Kratzerforderer  — c)  Gurt- 
forderer  — d)  Plattenbandforderer  — e)  Eingleisiger  Umlaufforderer  — f)  Schieb- 
karrenforderung  — g)  Handkippwagen  auf  Feldbahngleis  — h)  Pferdebetrieb  auf  vor- 
handener  Strafie  — i)  Pferdebetrieb  auf  Feldbahngleis  — k)  Lastkraftwagen  auf  vor- 
handener  StraBe  — 1)  Lokomotivbetrieb  auf  Schmalspurgleis  — m)  Standbahnen  mit 
Motorwagenbetrieb  — n)  Standbahnen  mit  Seilbetrieb  — o)  Hangebahnen  mit  Hand- 
betrieb  — p)  Hangebahnen  mit  Seilbetrieb  — q)  Elektrohangebahnen  — r)  Seil- 
schwebebahnen  — Senkrechte  Forderung. 

Sachverzeichnis. 
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DIE  GRUNDLAGEN  DER  ANGEWANDTEN  THERMO- 

DYNAMIK.  Yon  Dr.-Ing.  habil.  Kurt  Nesselmann,  Wiesbaden.  Mit 
311  Abbildungen  und  5 Diagrammen  im  Text.  XI,  320  Seiten.  Gr.  8°. 

1950.  Ganzleinen  DMark  18. — 


Eine  geschlossene  Darstellung  der  gesamten  Thermodynamik  wiirde  meh- 
rere  Bande  fullen,  und  selbst  die  Beschrankung  auf  ihren  angewandten  Teil 
in  ausfuhrlj  chster  und  breitester  Darstellung  ergabe  ein  Werk,  das  seines 
Umfanges  wegen  von  einer  Durcharbeitung  abscbrecken  wurde.  Es  wiirde 
mehr  den  Cbarakter  eines  umfas.ienden  Nachschlagewerkes  annehmen. 

Den  Yerfasser  lockte  die  Aufgabe,  den  angewandten  Teil  der  Thermo- 
dynamik  in  einem  solchen  Umfang  darzustellen,  das  sicb  das  Buch  nocb  zum 
Durcbarbeiten  eignet,  ohne  wesentiiche  Teile  des  Gebietes  auszulassen. 

Dies  konnte  nur  dadurch  ermoglicht  werden,  dafi  das  Bucb  wirklich  nur 
Thermodynamik  lehrt.  Daher  wurde  alles  herausgelassen,  was  auf  technische 
Einzelheiten  hinzielt.  Die  Kreisprozesse  fur  die  Warmekraftmaschinen  und 
die  Zustand sander ungen  in  den  Maschinen  selbst  werden  jedoch  ausfuhrlich 
besprochen.  Das  vorliegende  Buch  bringt  den  Leser  so  weit,  daB  er  die  thermo- 
dynamischen  Yorgange  innerhalb  der  Maschinen  und  die  sonstigen  thermodyna- 
mischen  Prozesse  verst eht  und  zu  verfolgen  lernt. 

Somit  muBte  sich  der  Yerfasser  auf  das  Wesentliche  und  Grxindsatzliche 
der  thermodynamischen  Vorgange  beschranken  und  versuchen,  den  Leser  zum 
thermodynamischen  Denken  zu  erziehen,  um  ihn  schlieBIich  so  weit  zu  bringen, 
fur  alle  auftauchenden  Fragen  geriistet  zu  sein. 

Der  mathematiscken  Formulierimg  ist  der  Yorzug  eingeraumt,  da  letzten 
Endes  nichts  klarer  und  eindrucksvoller  sein  kann,  als  die  mathematische 
Gleichung.  Die  mathematischen  Anforderungen  gehen  jedoch  in  keinem  Fall 
iiber  die  Anfangsgriinde  der  Differential-  und  Integralgleichung  hinaus. 

Inhaltsiibersicht 

I.  Grundbegriffe. 

Temperatur  — Warmemenge  — Speziffsche  Warme  — Warme  und  Energie  — 

Der  I.  Hauptsatz  — Beispiele. 
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II.  Die  vollkommenen  Gase. 

Das  Gesetz  von  Gay-Lussac.  Absolute  Temperatur  — Gesetz  von  Boyle- 
Mariotte  — Die  Zustandsgleichung  der  vollkommenen  Gase  — Das  Gesetz  von 
Avogadro.  ARgemeine  Gaskonstante  — Beispiele  — Anwendung  des  I.  Haupt- 
satzes  auf  die  vollkommenen  Gase  — Innere  Energie  und  spezifische  Warme  cv  — 
Enthalpie  (Warmeinhalt)  und  spezifische  W&rme  cv  — Die  Beziehungen  zwischen 
cp  und  cv.  Molwiirme  — Isobare  Zustands&nderung  — Isochore  Zustandsanderung 
— Isotherme  Zustands&nderung  — Adiabatische  Zustandsanderung  ■ — Poly- 
tropische  Zustandsanderung  — Ermittlung  des  Exponenten  einer  gegebenen 
Zustandsanderung.  Zeichnung  der  Polytrope  — Der  einstufige  Gasverdichter  — 
Der  mehrstufige  Gasverdichter  — Beispiele  — Die  Entropie  der  vollkommenen 
Gase  — Das  T,  s-Diagramm  — Zustands  &nderungen  im  T,s-Diagramm  — Kreis- 
prozesse  — Der  Carnot-ProzeB  — Umkehrarbeit  und  Nichtumkehrarbeit.  II. 
Hauptsatz  — Die  Plancksche  Formulierung  des  II.  Hauptsatzes  — Allgemeine 
Betrachtungen  iiber  Wirkungsgrad  und  Leistungsziffer  umkehrbarer  Kreis- 

prozesse  — Niclit  umkehrbare  Kreisprozesse Nicht  umkehrbare  Zustands- 

anderungen  — Die  Entropie  beliebiger  Korper  — Die  Entropie  bei  umkehrbaren 
Vorgangen  — Die  Entropie  bei  niclit  umkehrbaren  Vorgangen  — Mathematische 
Formulierung  des  II.  Hauptsatzes  — Besondere  nicht  umkehrbare  Vorgange  — 
Maximale  Arbeit  — Tliermodynamische  Temperaturskala  — Die  wichtigsten 
Gleichungen  des  I.  und  II.  Hauptsatzes  — Die  Heifi-  und  Kaltluftmaschine  — 
Der  Verpuffungs-  oder  Ottomotor  — Der  Gleichdruck-  oder  Dieselmotor  — 
Genaue  Berechnung  des  Verpuffungs-  und  Dieselmotors  — Der  Doppelisothermen- 
Kreisprozefi  — Beispiele. 

III.  Die  Dampfe. 

Gase  und  Dampfe  — Der  Verdampfungsvorgang  im  p,  t/-Diagramm.  Dampf- 
spannung.  Grenzkurven.  Kritischer  Punkt  — Der  Verdampfungsvorgang  im 
T,  s-Diagramm.  Verdampfungswarme  — Die  Gausius-Clapeyronsche  Gleichrmg 
— Einige  empirische  Zusammenhange  zwischen  Dampf  und  Fliissigkeit  — Van 
der  Waalsche  Zustandsgleichung.  Korrespondierende  Zustiinde  — Das  lnp,  1/T- 
Diagramm  — Technische  Zustands gleichungen  — p,  i,  T-,  i,s-Diagramm  — 
Der  Gefriervorgang  im  T,  s-Diagramm.  Schmelzwarme  — Isobare  und  isotherme 
Zustandsanderung  nasser  Dampfe  — Isochore  Zustands anderung  — Adiabatische 
Zustandsanderung  — Zustandsanderung  bei  konstanter  Enthalpie  — Dampftafeln 

— Beispiele  — Der  Rankine-ProzeB  fur  die  Dampfmaschine  — Die  mittlere 
Temperatur  der  Warmezufuhr  — Die  praktische  Dampfmaschine  — Zwischen- 
uberhitzung — Das  Benson- Verfahren  — Die  Carnotisierung  des  Rankineprozesses 

— Mehrstoff-Dampfmaschinen  — Die  Kaltdampf  mas  chine  — Der  Kaltemaschi- 
nenprozefi  — Mehrstufige  Kaltemaschinen  — Die  Warmepumpe  — Beispiele. 

IV.  Die  stromende  Bewegung  der  Gase  und  Dampfe. 

Enthalpie  und  Stromungsenergie  — Die  Turbine  — Die  verlustlose  Diisen- 
stromung  — Verlustlose  Dusenstroraung  mit  Vorgeschwindigkeit  — Verlustlose 
Diffusorstromung  — Diisen  imd  Iliffusorformen  — Stromungs gleichungen  fiir 
kleine  Druckunterschiede  — Die  Rei bungs verluste  bei  der  Diisenstromung  — 
Die  Rei  bungs  verluste  bei  der  Diffusorstromung  — Beriicksichtigung  der  Rei- 
bungsverluste  durcli  einen  polytropischen  Exponenten  — Stahlkontraktion  ■— 
Der  verlustlose  Strahlappai  at  — Stiahlapparat  mit  Verlusten  — Die  Dampf- 
strahlkaltemas chine  — Thermodynamische  Betrachtung  der  Dampfstrahlkalte- 
maschine  — Beispiele. 
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V.  Die  unvollkommenen  Case. 

p v,  jp-Diagramm.  Boyle-Punkt.  Idealkurve.  Boyle-Kurve  — Der  differentiate 
Thomson- Joule-Effekt  — Der  integrate  Thomson- Joule-Effekt  — Allgemeine 
Gesichtspunkte  fiir  die  Gasverfliissigung  — Der  theoretische  Arbeitsaufwand  znr 
Gasverfliissigung  — Das  Linde- Verfahren  znr  Luftverfliissigung  — Die  technische 
Ausbildung  von  Luftverfliissigxmgsanlagen  — Das  Claude-Verfahren  zur  Luft- 
verfliissigung  — Beispiele. 


VI.  Thermodynamik  der  Gemische. 

Gemische  und  Losungen  — Kennzeichnung  der  Gemische  — Gemische  von 
Gasen.  Gesetz  von  Dalton  — Feuchte  Luft.  Taupunkt.  Relative  und  absolute 
Feuchtigkeit  — Das  a>Diagramm  — Erwarmung  und  Abkiihlung  feuchter 
Luft  — Mischung  zweier  Mengen  feuchter  Luft  — Die  Zumischung  von  Wasser 
oder  Wasserdampf  zu  feuchter  Luft  — Der  Trockenvorgang  — Adiabatische 
Zustandsanderung  feuchter  Luft  unter  Arbeitsleistung  — Adiabatische  Zustands- 
anderung von  Dampfgemischen  unter  Arbeitsleistung  — Umkehrbare  und  nicht- 
umkehrbare  Mischung  zweier  Gase  — Beispiele  — Der  osmotische  Druck  — 
Dampfdruckerniedrigung.  Raoultsches  Gesetz  — Die  Warmetonung  beim  Losen 
— Die  Ausdampfungswarme  — Das  Losungsfeld  — Siedepunktserhohung  — 
Gefrierpunktserniedrigung.  Das  t , £-Diagramm.  * Eutektischer  Punkt  — Das 
Mischen  zweier  Losungen  — Beispiele  — Allgemeine  Bemerkungen  iiber  die 
Losung  zweier  Fliissigkeiten  — Die  Gleichung  von  Duhem-MarguleS.  Das 
Gesetz  von  Henry  — Zusammenhang  zwischen  Dampf-  und  Fliissigkeitskonzen- 
tration  idealer  Losungen  — Die  verschiedenen  Losungstypen  im  p,  £-  und  r,  £- 
Diagramm  — Die  Diihringsche  Regel  — Die  Ausdampfungswarme  bei  Losungen 
zweier  Fliissigkeiten  — Beispiele  — Das  i,  £-Diagramm  — Der  Ausdampfungs- 
vorgang  in  rechnerischer  und  gr aphis cher  Behandliing  — Beispiele  — Die  Ab- 
sorptionskaltemaschine  — Warmetransformation  — Die  logarithmische  und  die 
reziproke  Temperaturskala  — Destination  und  Rektifikation  — Die  Verstar- 
kungssaule  im  v>2)»  y^p-Diagramm  — Die  Abtriebsaule  im  yjj y^-Diagramm  — Die 
gekoppelte  Verstarkungs-  und  Abtriebssfiule  im  ipi >,  yp-Diagramm  — Die  Ver- 
starkungssaule  im  i,  l-Diagramm  — Die  Abtriebsaule  im  i,|-Diagramm  — Die 
gekoppelte  Verstarkungs-  und  Abtriebssaule  im  i,  £-Diagramm  — Beispiele  — 
Kaltemischungen  — Absorption  und  Adsorption  an  festen  Stoffen  — Die  Phasen- 
regel  — Das  kritische  Gebiet  der  Losungen. 


VII.  Thermodynamik  der  chemischen  Reaktionen. 

Allgemeine  Bemerkungen  — Warmetonung  bei  konstantem  Volumen  und  kon- 
st antem  Druck  — Das  Gesetz  von  HESS  — - Die  Abhangigkeit  der  Warmetonung 
von  der  Temperatur.  Satz  von  KlRCHHOFF  — Die  Abhangigkeit  der  Warme- 
tonung  vom  Druck  — Beispiele  — - Der  Heizwert  — Luftbedarf  und  Rauchgas- 
volumen  fester  und  fliissiger  Brennstoffe  — Luftbedarf  und  Rauchgas volumen 
gasformiger  Brennstoffe  — Die  Bestimmung  des  Luftiiberschusses  aus  der  Rauch- 
gasanalyse  — Die  rechnerische  Ermittlung  der  Verbrennungstemperatur  — Das 
J,  t-Diagramm  der  Verbrennung  — Beispiele  — Entgasung  und  Vergasung  — 
Das  Generatorgas.-Diagramm  — Beispiele  — Maximale  Arbeit  chemischer  Reak- 
tionen — Freie  Energie  und  freie  Enthalpie  — Die  Gleichung  von  HELMHOLTZ  — 
Berechnung  der  maximalen  Arbeit  — Gleichgewichtskonstante.  Gleichung  von 
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VAN’T  HOFF  — Das  Massenwirkungsgesetz  — Die  Berechnung  der  Gleichgewichts- 
konstanten  — Die  Gleichgewichtskonstante  heterogener  Reaktionen  — Die 
Warmetonung  heterogener  Reaktionen  — Einzelberechnung  der  Teildriicke  der 
Gleichgewichts konstanten  — Dissoziationsgrad  und  Bildungsgrad  — Gleich- 
<rewicht  bei  tlberschuB  eines  Reaktionsteilnehmers  — Die  Reaktionsgeschwin- 
digkeit  — Beispiele  — Der  III.  Hauptsatz  — Der  III.  Hauptsatz  und  die  inaxi- 
male  Arbeit  chemischer  Reaktionen  — • Die  Dampfdruckkonstante  — Gleichge- 
wichtskonstante  und  maximale  Arbeit  gasformiger  Reaktionen  auf  Grund  des  III. 
Hauptsatzes  — Gleichgewichtskonstante  fur  heterogene  Reaktionen  auf  Grund 
des  III.  Hauptsatzes  — Theoretische  Folgerungen  aus  dem  III.  Hauptsatz. 
Unerreichbarkeit  des  absoluten  Nullpunktes. 


VIH.  Warmeaustausch. 

Allgemeine  Bemerkungen  — Der  Warmedurchgang  durch  ebene  Platten  — Der 
Warmedurchgang  durch  das  Rohr  — Der  nichtstationare  Warmedurchgang  — 
Emission  und  Absorption.  Gesetz  von  KlRCHHOFF  — Die  Strahlung  des  schwarzen 
Korpers  — Das  Lambertsche  Cosinungesetz  — Strahlungsaustausch  zwischen 
zwei  parallelen  Flachen  — Strahlungsaustausch  zwischen  konzentrischen  Flachen 
— Strahlungsaustausch  zweier  Flachen  in  beliebiger  Lage  — Die  Warmeiiber- 
gangszahl  bei  Strahlung  — Gasstrahlung  — Beispiele  — Laminare  und  tur- 
bulente  Stromung  — Freie  Stromung  — Die  mittlere  Temperatur  des  stro- 
menden  Stoffes  — Die  Berechnung  der  Warmeiibergangszahl  auf  Grund  der 
Ahnlichkeitsgesetze  — Die  Berechnung  der  Warmeiibergangszahl  auf  Grund  desu 
Stromungsmechanismus  — Warmeiibergang  bei  erzwungener  laminarer  Stromunfil 
im  Kreisrohr  — Warmeiibertragung  bei  erzwungener  turbulenter  Stromung  voi^ 
Gasenim  Kreisrohr  — Umrechnung  auf  andere  Querschnitte  — Warmeiibergang 
bei  erzwungener  Gasstromung  quer  zur  Rohrachse  — W armeiibergang  bei  er- 
zwungener Gasstromung  langs  einer  ebenen  Wand  — - Warmeiibergang  bei  er- 
zwungener turbulenter  Stromung  tropf barer  Fliissigkeiten  im  Kreisrohr 
Warmeiibergang  bei  erzwungener  Stromung  tropfbarer  Fliissigkeiten  quer  zur 
Rohrachse  — Warmeiibergang  bei  freier  Stromung  von  Gasen  und  Fliissigkeiten 
an  Rohren  quer  zur  Rohrachse  — Warmeiibergang  bei  freier  Stromung  von  Gasen 
und  Fliissigkeiten  an  vertikalen  Wanden  — Warmeiibergang  bei  freier  Stromung 
von  Gasen  und  Fliissigkeiten  an  horizontalen  Wanden  — Berippte  Flachen  — 
Die  Stoffkonstanten  — Warmeiibergang  bei  Kondensation  — Warmeiibergang 
bei  siedenden  Fliissigkeiten  — Mittlere  Temperaturdifferenz  beim  Warmeaus- 
tauscher  ohne  Speicherung  (Rekuperator)  — Wiirmeaustauscher  mit  Speicherung 
(Regeneratoren)  — Beispiele  — Das  Ausfrieren  und  Schmelzen  von  Eisschichten 
— Beispiele. 


IX.  Stoffaustausch. 

Grundgesetz  der  Diffusion  bei  volldurchlassigen  Grenzflachen  - Diffusionszahl 

Die  Diffusion  bei  halbdurchlassigen  Grenzflachen  — Stoffaustausch  und 

Warmeaustausch — Stoffaustausch  bei  erzwungener  Stromung.  Gesetz  von  LEWIS 
— Stoffaustausch  bei  freier  Stromung  — Die  Stoffkonstanten  Korrektur  der 
Grundgleichungen  — Warme-  und  Stoffaustausch  im  J,  *-Diagramm  — Beispiele. 


Namen-  und  Sachverzeichnis. 
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Bei  den  Schmierfetten  zeigen  sich  hinsichtlich  der  Zahig- 
keit  groBere  Unterschiede  als  bei  den  Schmierolen.  Abb.  3 
gibt  beispielsweise  das  Anfahrdrehmoment  eines  fettgeschmier- 
ten  Lagers  in  Abhangigkeit  von  der  Temperatur  wieder.  Man 
erkennt  auch  hier  die  Oberlegenheit  des  synthetischen  Fetts 
gegeniiber  dem  natiirlichen.  Das  Anfahrdrehmoment  spielt 
bei  niedrigen  Temperaturen  eine  bedeutende  Rolle.  Die  Lager 
sollten  so  konstruiert  werden,  daB  auch  beilangerem  Stillstand 
bei  tiefen  Temperaturen  kein  Vejziehen  der  Gleitflachen  ein- 


Zeit  Rad/a/esLagersp/ef 


Abb.  4.  Anfahrdrehmoment  Abb.  5.  Anfahrdrehmoment 
eines  Gleitlagers  in  Ab-  eines  Gleitlagers  in  Ab- 
hangigkeit von  der  Still-  hangigkeit  vom  Lagerspiel 

standszeit  bei  — 55 0 C.  bei  — 55°  C. 

tritt  und  die  Gleitflachen  stets  durch  eine  geniigende  Schmier- 
schicht  getrennt  bleiben.  Ausreichendes  Lagerspiel  ist  eine 
Voraussetzung  hierfur,  besonders  wenn  die  Temperatur- 
dehnungen  der  Lager-  und  Wellenwerkstoffe  verschieden  groB 
sind,  und  zwar  so,  daB  sich  das  Spiel  mit  sinkender  Temperatur 
verkleinert.  Abb.  4 zeigt  beispielsweise  die  Wirkung  eines 
Stillstands  auf  das  Anfahrdrehmoment,  wahrend  die  Abb.  5 
den  EinfluB  des  Lagerspiels  wiedergibt.  Th. 

Bruening,  J.  M.:  Das  Instandhalten  von  Walzlagern. 

(Maintenance  of  Antifriction  Bearings.)  Mech.  Engng.  72 
{1950)  Nr.  2,  S.  142/143. 

Um  die  Betriebsbrauchbarkeit  von  Walzlagern  aufrecht 
zu  erhalten,  ist  es  wichtig,  sie  vor  Schmutz  zu  schiitzen. 
Schmutz  in  Form  von  Schmirgel,  Sand  und  Staub  bildet  mit 
dem  Schmiermittel  eine  schmirgelnde  Masse,  welche  das  Lager 
stark  abnutzt.  Schmutz,  hervorgerufen  durch  Metall-  und 
Sagespane,  verstopft  die  Lager  und  erhoht  die  Reibungsver- 
luste,  er  wirkt  schlieBlich  bremsend  und  ruft  Erwarmung  und 
gegebenenfalls  ein  Fressen  der  Lager  hervor.  Es  konnen  auch 
Vibrationen  auftreten,  die  z.  B.  bei  einer  Werkzeugmaschine 
die  Oberflachengiite  des  Werkstiicks  beeintrachtigen.  Mit- 
unter  kann  die  Verschmutzung  einen  Bruch  des  Kugelkafigs 
verursachen. 

Beim  Einbau  der  Walzlager  muB  auf  groBte  Sauberkeit 
geachtet  werden.  Fabrikneue  Lager  sollen  nicht  ausgewaschen 
werden,  sie  sind  einbaufertig  und  mit  dem  richtigen  Fett  ver- 
sehen.  Wellen  und  Gehause,  die  schon  in  Benutzung  waren, 
durfen  nicht  beschadigt  oder  abgenutzt  sein.  Verschmutzte 
Lagersitze  verringern  die  Sitzgenauigkeit.  Sind  diese  Vor- 
aussetzungen  erfiillt,  so  muB  das  Lager  sich  bis  zum  Anschlag 
mit  gleichbleibendem  Druck  aufziehen  lassen.  Druck  auf  den 
AuBenring  fuhrt  zu  Beschadigungen  der  Laufflachen. 
Einwandfreies  Anliegen  der  Stirnflache  am  Anschlag  ist  Vor- 
aussetzung fur  genauen  Sitz. 

AnschlieBend  werden  Empfehlungen  fur  das  Reinigen  ge- 
brauchter  Lager  gegeben.  v.  A. 

Bammert,  K.  und  H.  Klaukens:  Nabentotwasser  hinter 
Leitradern  von.  axialen  Stromungsmaschinen.  Ingenieur- 
Arch.  17  (1949)  Heft  5,  S.  367/390,  36  Abb.,  3 Tab. 

Beim  Durchstromen  der  Leitrader  axial  beaufschlagter 
Stromungsmaschinen  kann  sich  an  der  Nabe  ein  Totwasser- 
ring  bilden,  der  die  Drallstromung,  insbesondere  ihre  Rich- 
tung,  wesentlich  beeinflussen  kann.  Die  Verfasser  entwickeln 
unter  Zugrundelegung  einer  reibungsfreien  Fliissigkeit  eine 
Theorie  zur  Berechnung  des  Totwassers,  die  auch  auf  radiale 
Leitrader  ausgedehnt  wird.  Es  wird  veranschlagt,  daB  die 
Theorie  fur  die  wirklichen  Flussigkeiten  etwas  zu  groBe  Tot- 
wasserabmessungen  liefert,  was  auch  durch  bekannte  Ver- 
suche  bestktigt  wird.  Die  Berechnung  gilt  streng  nur  fur 
Leitrader,  hinter  denen  die  Fliissigkeit  frei  abflieBen  kann, 
und  liefert  in  diesem  Fall  Werte,  die  in  guter  Naherung  den 
Verlauf  der  wirklichen  Stromung  wiedergeben.  Th. 


Messen,  Erproben,  Betriebsuberwachung. 
Keinath,  G.:  Registrierinstrumente  der  Zukunft.  ATM 

1949,  Lieferg.  160, , J.  030—3. 

Wahrend  in-  Europa  meist  Fallbiigelschreiber  fur  warme- " 
technische  Anlagen  benutzt  werden,  verwendet  man  in 
Amerika  fast  ausschlieBlich  das  Potentiometerverfahren.  Da- 
bei  werden  Streifenschreiber  von  250  mm  Papierbreite  und 
Scheibenschreiber  mit  xoo  mm  Schreibhohe  verwendet.  Um 
ubersichtliche  Schaubilder  zu  erhalten,  muB  man  die  Papier- 
breite der  erforderlichen  Genauigkeit  anpassen.  Man  erhalt 
durch  mehrere  schmale  Streifen  ein  iibersichtlicheres  Bild  als 
durch  einen  breiten  Streifen,  auf  dem  achtoder  mehr  MeBstellen 
aufgezeichnet  sind.  Die  Diagramme  konnen  auch  auf  Filme 
aufgeschrieben  werden,  die  man  nur  bei  Bedarf  vergroBert, 
oder  man  nimmt  nur  dann  die  MeBwerte  auf,  wenn  anomale 
GroBen  auftreten.  Die  Diagramme  lassen  sich  auch  magne- 
tisch  aufzeichnen  und  spater  wieder  loschen.  Es  war  bisher 
iiblich,  die  Diagramme  nebeneinander  aufzuschreiben,  was 
sich  aber  als  ungiinstig  erwies,  da  die  Aufzeichnungen  sich 
kreuzen  oder  zusammenfallen  konnen.  Das  Sweep-Balance- 
Prinzip  ist  bei  Verwenden  eines  endlosen  Papierbandes  giin- 
stig,  wobei  der  Zeitvorschub  quer  zur  Laufrichtung  geht.  Das 
Band  wird  in  sechs  Felder  eingeteilt,  wobei  jedes  Feld  mit 
drei  Farben  beschrieben  wird,  so  daB  sich  18  ubersichtliche 
MeBbilder  ergeben.  Einzelne  Felder  konnen  sich  auch  uber- 
lappen,  wenn  die  MeBwerte  nicht  zu  stark  schwanken.  Es 
konnen  ohne  Schwierigkeit  30  Punkte/min  aufgezeichnet 
werden,  so  daB  bei  24  MeBstellen  jede  einzelne  in  Abstanden 
von  48  sek  erfaBt  wird.  Durch  Funken  oder  elektrische  Re- 
gistrierung  ist  die  Geschwindigkeit  der  Aufzeichnung  noch 
um  das  Zehnfache  zu  erhdhen.  Tsch. 

Warmekraftmaschinen. 

Autobusse  mit  ,,Unterflur-Motoren“.  (Buses  with  Under- 
Floor  Engines.)  Engineer  189  (1950)  Nr.  4905,  S.  114/116, 
und  Nr.  4906,  S.  147/149,  13  Abb. 

Bei  Autobussen  gestattet  die  Anordnung  der  Motoren 
unterhalb  der  Flurebene  eine  bessere  Ausnutzung  des  Fahrr 
gastraums  als  bisher.  Dariiber  hinaus  laBt  sich  eine  merklich 
bessere  Gewichtsverteilung  erreichen,  die  Isolierung  des  Fahr- 
gastraums  von  Motorengerausch  und  Verbrennungsgasen  ist 
leichter  durchzufuhren,  und  bei  Stadtverkehr  konnen  die  Ein- 
und  Ausstiegtiiren  giinstiger  angeordnet  werden.  Omnibusse 
mit  Unterflur-Motoren  sind  bisher  hauptsachlich  in  den  USA 
gebaut  worden,  sie  gewinnen  aber  in  letzter  Zeit  auch  in 
Europa  immer  mehr  an  Bedeutung.  In  GroBbritannien  haben 
die  Firmen  Leyland/MCW  und  Associated  Equipment 'Com- 
pany (AEC)  je  einen  neuen  Autobus  mit  Unterflur-Motoren 
herausgebracht,  iiber  die  im  o.  a.  Aufsatz  ausfiihrlich  be- 
richtet  wird. 

Das  Modell  , .Olympic"  der  Fa.  Leyland/MCW  wird  fur 
den  britischen  Markt  mit  den  dort  hochstzulassigen  Ab- 
messungen  von  8,4  m Lange  und  2,3  m Breite  hergestellt  und 
ist  mit  40  Fahrgastsitzen  ausgeriistet.  Fur  Exportzwecke 
kclnnen  Abmessungen  und  Sitzzahl  groBer  sein.  Im  Gegensatz 
zu  der  sorist  in  England  iiblichen  Bauweise  sind  Chassis  und 
Wagenkasten  in  einer  dem  Schalenbau  ahnlichen  Weise  zu 
einer  Konstruktionseinheit  verschmolzen,  die  in  sich  sehr 
steif  und  zugleich  leicht  ist.  Der  Motor  und  alle  zum  Antrieb 
des  Wageris  gehorenden  Teile  sind  unmittelbar  unterhalb  der 
Flurebene  an  das  FuBboden-Rahmenwerk  angeschlossen  und 
sind,  wie  sich  gezeigt  hat,  ebenso  gut  zuganglich  wie  bei  der 
normalen  Anordnung  des  Triebwerks  fiber  der  Vorderachse. 
Der  6 Zylinder-Dieselmotor  vom  Typ  Leyland  ,,0600"  hat 
eine  Nennleistung  von  125  PS  und  ist  seitlich  liegend.etwa 
in  der  Mitte  .zwischen  den  Achsen  eingebaut.  Bei  der  Er- 
probung  zeichnete  sich  der  neue  Autobus  durch  ein  besonders 
gutes  Beschleunigungsvermbgen  und  .niedrigen  Brennstoff- 
verbrauch  aus. 

Der  neue,  von  der  AEC  hergestellte  Autobus  mit  Unterflur- 
Triebwerk  tragt  die  Typenbezeichnung  ,,  Regal"  Mark  IV  und 
hat  fur  die  Inlandsausfiihrung  die  gleichen  AuBenabmessungen 
wie  der  Leyland  ,, Olympic".  Bei  ihm  sind  Wagenkasten  und 
Chassis  in  der  iiblichen  Weise  als  tragendes  Grundgestell 
mit  darauf  montiertcm  Kasten  hergestellt.  Obgleich  die 
Mehrzahl  der  Trieb-  und  Fahrwerksteile  mit  denen  des  frii- 
heren,  bekannten  Modells  ,, Regal"  Mark  III  austauschbar 
gestaltet  sind,  ist  der  Motor  selbst  weitgehend  neu  durch- 
konstruiert.  In  Abb.  1 ist  ein  Querschnitt  des  Motors  wieder- 
gegeben,  der  sechs  in  Reihe  liegende  Zylinder  hat,  mit  120  mm 
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Bohrung  und  142  mm  Hub.  Der  Motor  hat  bei  1800  U/min 
eine  Hochstleistung  von  125  PSe,  bei  1000  U/min  ein  maxi- 
males Drehmoment  von  59,4  kgm,  und  der  mittlere  effektive 
Druck  betragt  maximal  7,7  kg/cm1 2.  Besonders  interessant  ist, 
da!3  der  Motor  mit  dem  neuen  sog.  Pilot-Einspritzsystem  aus- 
geriistet  ist,  welches  friiher  in  ,,The  Engineer"  und  auch  (als 


notwendig,  die  schadigende  Wirkung  des  Schwefels  in  den 
Dieselkraftstoffen  genauer  zu  untersuchen  und  festzustellen, 
auf  welche  Weise  diese  vermieden  werden  kann.  Die  Verfasser 
gehen  zunachst  auf  physikalische  und  chemische  Reaktionen 
des  Schwefels  im  Motor  ein.  Sie  erlautern,  daB  ein  bemerkens- 
werter  Teil  des  Schwefels  im  Motor  entgegen  landlaufiger 


Referat)  in  dieser  Zeitschrift  beschrieben  wurde  A Durch 
dieses  Einspritzsystem  wird  ein  Klopfen  des  Motors  mit 
Sicherheit  vermieden  und  eine  besonders  gute  Laufruhe 
erzielt.  Die  Zuganglichkeit  zum  Motor  und  zu  den  iibrigen 
Triebwerkteilen  ist  auch  bei  diesem  Autobus  gut.  Die  Her- 
steller  erwahnen,  daB  der  Ausbau  des  (kompletten)  Motors 
von  2 Mechanikern  in  13  Minuten,  der  Wiedereinbau  in  24 
Minuten  bewaltigt.  werden  kann.  Hierzu  ist  im  Chassis  eine 
besondere  Hebevorrichtung.  eingebaut.  Th. 

Broeze,  J.  J.  und  A.  Wilson:  Schwefel  in  Dieselolen. 

(Sulphur  in  Diesel  Fuels.)  Inst.  Meehan.  Eng.,  Auto- 
mobile Division,  Proc.  1948/49  Part  III,  S.  128/145, 10  Abb. 
6 Tab. 

Die  immer  weiter  gehende  ErschlieBung  und  Ausbeutung 
der  reichen  Erdolvorkommen  des  nahen  und  mittleren  Ostens 


Abb.  1.  Poros-verchromte  Zylinderlaufflache. 
(Wirbelkammer-Motor  von  4"  Bohrung  und  4,5"  Hub, 
nach  333  h bei  4^  kg/cm2  mittlerem  effektiven  Druck 
und  1000  U/min.) 

wird  es  voraussichtlich  mit  sich  bringen,  daB  die  zukunftig 
auf  den  europaischen  Markt  kommenden  Dieselkraftstoffe 
einen  hoheren  Schwefelgehalt  haben  als  bisher.  Es  ist  deshalb 

1 The  Engineer  187  (1949)  Nr.  4863,  S.  392/393. 

Konstruktion  x (1949)  Heft  11,  S.  349/350. 


Ansicht  nicht  zu  S02  sondern  zu  S03  verbrennt,  und  be- 
schreiben  den  VerschleiB  der  Zylinderlaufflachen  und  Ventil- 
sitze,  der  bei  Schwefelgehalten  von  1%  und  dariiber  infolge 
der  Bildung  korrosiver  Sauren  stark  anwachst.  Ebenso  ist 
die  Verschmutzung  der  Motoren  bei  hoheren  Schwefelgehalten 
groBer  als  bei  niederen. 


Abb.  2.  Vergleich  des  VerschleiBes  einer  poros  verchromten 
Zylinderlaufbuchse  mit  dem  VerschleiB  einer  nur  nitrierten 
guBeisernen  Laufbuchse. 

(Wirbelkammer-Dieselmotor  mit  4"  Bohrung  und  4,5"  Hub 
bei  pme  = 4,9  kg/cm2  und  1000  U/min.) 
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Die  wirksamste  MaBnahme,  Schaden  zu  vermeiden,  ware 
die  Entfernung  des  Schwefels  aus  dem  Kraftstoff.  Sie  ist 
grundsatzlich  moglich,  wiirde  aber  den  Kraftstoff  verteuern. 
Deshalbist  es  besser,  durch  einf  ache  konstruktive  MaBnahmen 
die  Motoren  unempfindlich  gegen  die  Wirkung  des  Schwefels 
zu  machen.  Dies  kann  nach  Erfahrung  der  Verfasser  mog- 
licherweise  durch  eine  sorgfaltige  Kegulierung  der  Kiihlung 
geschehen,  so  daB  die  Zylinderlaufwand  stets  in  einem  be- 
stimmten  mittleren  Temperaturbereich  bleibt.  Als  ein  sehr 
wirksamer  Schutz  hat  sich  auch  eine  Verchromung  der 
Zylinderlaufflachen  nach  Art  der  Abb.  i erwiesen,  Durch 
nachtragliches  Atzen  wird  dabei  die  Chromschicht  poros 
gemacht,  um  ein  besseres  Haften  des  Olfilms  an  der  Lauf- 
flache  zu  erreichen.  In  Abb.  2 ist  das  VerschleiBprofil.einer 
poros  verchromten  Zylinderlaufbiichse  dem  einer  nur  nitrierten 
guBeisernen  Laufbfich.se  gegeniibergestellt.  Manerkennt  deut- 
lich  den  Vorteil,  den  die  pordse  Verchromung,  deren  Anwen- 
dung  im  Motorenbau  bereits  weit  verbreitet  ist,  mit  sich  bringt . 
Eine  andere  Moglichkeit  zur  Unschadlichmachung  des  Schwe- 
fels wiirde  in  der  Neutralisation  der  sich  bildenden  korrosiven 
Sauren  durch  geeignete  Zusatze  zum  Kraftstoff  oder  Schmier- 
stoff  bestehen.  Th. 

Steinbuch,  K.:  Berechnung  von  Kolbentemperaturen. 

Ingenieur-Arch.  17  (1949)  Heft  5,  S.  353/362,  8 Abb., 
3 Zahlent. 

Der  Verfasser  zeigt,  wie  man  mit  einem  ertraglichen 
Arbeitsaufwand  die  Kolbentemperaturen  von  Verbrennungs- 
kraftmaschinen  berechnen  kann.  Der  Berechnung  liegt  die 
Annahme  zugrunde,  daB  die  vom  Kolben  aufgenommene 
Warme  durch  die  Ringzone  zum  Zylinder,  durch  den  Schaft 
zum  Zylinder  und  durch  den  Kolbenboden  zur  Gehauseluft 


abflieBt,  Zur  Durchfiihrung  der  Rechnung  ist  die  Kehntnis 
einer  Anzahl  von  EinfluBgroBen  erforderlich,  iiber  die  sich 
leider  zum  Teil  nur  sehr  ungenaue  Angaben  machen  lassen 
Ein  Beispiel,  das  der  Verfasser  durchgerechnet  hat,  zeigt. 
befriedigende  Ubereinstimmung  mit  dem  experimentellen  Er- 
gebnis.  Th. 

Erfolgreiche  Dauerbetriebsversuche  mit  einer  Gastur- 
binenanlage.  (Gas-Turbine  Operation.)  Mech.  Engng.  71 
(1949)  Nr.  12,  S.  1042/1043,  1 Abb. 

Die  erfolgreiche  Durchfiihrung  von  Dauertetriebsver- 
suchen  mit  einer  Gasturbinenanlage  von  3500  PS  wird  von 
der  US-Marine  gemeldet.  Esist  die  erste  Gasturbinenanlage, 
die  im  Dauerbetrieb  mit  Gas-Einlafitemperaturen  von  815°  C 
arbeitet.  Die  Anlage  besteht  aus  zwei  Gasturbinen,  einem 
Axialverdichter,  einem  Regenerator  und  den  Hilfsaggregaten. 
Schwierigkeiten  mit  der  Beschaufelung  sind  trotz  der  hohen 
Gastemperatur  nicht  zu  verzeichnen.  Von  groBter  Bedeutung 
ist  die  bei  dieser  hohen  Temperatur  erzielte  Steigerung  des 
thermischen  Wirkungsgrades.  Unter  den  vielen  Neuerungen, 
die  in  dieser  Anlage  erprobt  werden,  sind  zahlreiche  Versuche 
zur  Anwendung  der  Luftkiihlung  zu  nennen,  durch  welche  die 
bei  hohen  Temperaturen  arbeitenden  Teile  gegen  iibermaBige 
Beanspruchung  geschutzt  werden  sollen.  Wenn  auch  betont 
wird,  daB  es  sich  um  eine  Versuchsanlage  handelt,  so  ist  doch 
zu  erwarten.  daB  die  aus  den  Dauerversuchen  gewonnenen 
Erfahrungen  fiber  Konstruktion,  Material  und  Betrieb,  dank 
der  Erhohung  der  Zuverlassigkeit  und  der  Verbesserung  des 
Wirkungsgrades,  bald  zur  Anwendung  der  Gasturbine  fur 
Schiffsantriebe  und  fur  stationare  Kraftanlagen  in  groBem 
MaBstab  fiihren  werden.  v.  A. 


Buchbesprechungen. 


Schmeidler,  W.:  Integralgleichungen  mit  Anwendungen 
in  Physik  und  Technik;  I,  Lineare  Integralgleichungen. 

Sammlung  ,,Mathematik  undihre  Anwendungen  in  Physik 
und  Technik",  Reihe  A Band  22.  Leipzig:  Akademische 
Verlagsgesellschaft  Geest  Sc  Portig  K.-G.  1950.  61 1 S. 

Geb.  DM  38.—. 

Um  es  gleich  zu  sagen:  ein  wundervolles  Buch,  welches 
fiberdies  die  selten  anzutreffende  Eigenschaft  besitzt,  in 
gleicher  Weise  den  Ingenieur  und  Physiker  wie  auch  den 
Mathematiker  anzusprechen.  Es  handelt  sich  um  eine  Dar- 
stellung  des  Gesamtgebietes  der  Integralgleichungen ; von 
welchem  hier  der  erste  Teil,  die  linearen  Integralgleichungen 
betreffend,  vorliegt.  Ganz  neu  ist  die  gleichmaBige  Be- 
handlung  der  Integralgleichungen  erster,  zweiter  und  dritter 
Art:  so  beginnt  das  Werk  sofort  mit  den  viel  schwierigeren 
aber  um  nichts  weniger  wichtigen  Integralgleichungen  erster 
Art,  fur  die  bislang  eine  einheitliche  Theorie  fehlte.  Das  Mittel 
dazu  ist  die  beriihmte  Von  Hilbert  geschaffene  Theorie 
der  unendlich  vielen  Variablen,  deren  gewaltige  Kraft  sich 
hier  aufs  neue  eindringlich  offenbart.  Nach  ihr  spiegelt  sich 
die  lineare  Integralgleichung  wider  in  einem  linearen  Glei- 
chungssystem  von  unendlich  vielen  Variablen,  wodurch  sich 
in  vielen  Fallen  auch  ein  Weg  zur  numerischen  Auflosung 
offnet.  Grundlegend  hierffir  ist  der  von  Schmeidler  als 
Forderungssatz  bezeichnete  Satz  8 auf  S.  35/36.  Der  reiche 
Inhalt  des  fliissig  geschriebenen  Werkes  zeigt  sich  am  besten, 
wenn  wir  von  den  98  im  Text  durchgefiihrten  Beispielen 
einige  herausgreifen,  welche  den  Ingenieur  besonders  inter- 
essieren  diirften:  Windungsdichte  einer  Kreisspule;  Strom- 
aufnahme  in  Metallrohrleit ungen;  schwingende  Kolbenmem- 
bran;  Talsperre;  elastische  Bewegung  einer  Halbebene  bzw. 
eines  Halbraumes  bei  vorgegebenen  Randverschiebungen; 
Balkenschwingungen;  thermoelastische  Randwertaufgaben: 
gerader  Stab  und  Kreisscheibe  mit  festem  Rand;  Stab  mit 
ver&nderlichem  Querschnitt;  ebener  Spannungszustand; 
Plattenbiegung;  Bodenpressungen  einer  Staumauer.  E.  Mohr. 

Lickteig,  E.:  Schraubenherstellung.  Stahleisen-Biicher 
Bd.  4.  2.  Aufl.  Diisseldorf : Verlag  Stahleisen  m.  b.  H.  1950. 
244  S.,  176  Abb.,  11  Zahlent.  Ganzl.  DM  26. — . 

Die  Schraubenverbindung  fand  seit  1930  in  der  Forschung 
und  im  Schrifttum  besondere  Beachtung,  bedingt  durch  die 
Bedeutung  dieses  Maschinenelementes  fur  die  gesamte  Technik. 


Die  Veroffentlichungen  beschaftigen  sich  im  wesentlichen 
mit  der  Beanspruchung  und  Gestaltung,  der  Werkstoffaus- 
wahl,  der  Normung  und  dem  Einbau  von  Schrauben  in 
Maschinen.  Wohl  bei  keinem  anderen  Maschinenteil  hat  die 
Forschung  so  in  die  Breite  gearbeitet  wie  gerade  bei  der 
Schraubenverbindung. 

Obwohl  noch  nicht  alle  Fragen  gelost  sind  und  noch 
manches  der  Klarung  bedarf,  kann  das  Buch  ,, Schrauben- 
herstellung"  als  AbschluB  und  iibersichtliche  Zusammen- 
fassung  eines  Forschungsabschnittes  betrachtet  werden.  Nach 
einer  kurzen  Darstellung  der  geschichtlichen  Entwicklung  der 
Schraube  beziiglich  Ursprungsformen,  Anwendung,  Werk- 
stoff  und  Herstellungsverfahren  werden  die  Grundlagen  der 
Gestaltung,  die  Priifung  von  Werkstoff  und  Schraube,  der 
Stand  der  Schraubenfertigung  und  ihre  geschichtliche  Ent- 
wicklung, Sonderausfuhrungen  von  Schrauben,  Normen  und 
technische  Lieferbedingungen  und  schlieBlich  Patentfragen 
behandelt.  Zu  jedem  Kapitel  wurde  das  einschlagige  Schrift- 
tum durchgearbeitet  und  angefiihrt.  Die  Darstellungsweise 
ist  klar  und  fiber sichtlich,  so  daB  das  Buch  fur  denjenigen, 
der  sich  mit  Einzelfragen  naher  befassen  will,  angenehme 
Hinweise  auf  die  iibrige  Schraubenliteratur  gibt.  Es  ist  zu 
erwarten,  daB  die  zweite  Auflage  fur  den  Konstrukteur  ein 
ebenso  wert voiles  Nachschlagewerk  wird,  wie  es  die  erste  war. 
Dem  Buch  ist  eine  weite  Verbreitung  zu  wiinschen. 

H;  Wiegand. 

Berg,  S.:  Angewandte  Normzahl.  Berlin  u.  Krefeld- 
Uerdingen : Beuth-Vertrieb  G.m.b.H.  1949.  192  S., 

159  Abh.  u.  zahlr.  Taf.  DM  17.50. 

Der  Verfasser  hat  sich  ein  weitgehendes  Ziel  gesteckt.  Er 
versucht,  dem  Konstrukteur  Richtlinien  fur  alle  Zweige  der 
Technik  zu  geben,  nach  denen  er  die  GroBenstufung  einfacher 
Maschinenteile  und  die  Aufstellung  von  Modellreihen  (Typung) 
von  ganzen  Maschinen  vornehmen  kann.  Aus  der  Fiille  der 
Anwendungsgebiete  sei  auf  folgende  interessante  Falle  hin- 
gewiesen. 

Am  einfachen  Beispiel  der  Normung  der  Nennweiten  von 
Rohrleitungen  nach  einer  geometrischen  Reihe  R 10 
mit  dem  Stufensprung  1,25  zeigt  Berg,  daB  die  DurchfluB- 
mengen  — gleichgroBe  Geschwindigkeit  c vorausgesetzt  — 
ebenfalls  als  Normzahlen  einer  geometrischen  Reihe  R 5 mit 
dem  Stufensprung  (1,25) 2 ^1,5  erscheinen.  Die  GroBe  fur 
die  DurchfluBmenge  ist  nach  oben  durch  den  zulassigen 
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Druckverlust  (entspr.  Cmax)  und  nach  unten  durch  die  Wirt- 
schaftlichkeit  (enstpr.  c min)  gegeben;  durch  Darstellung  dieser 
Beziehungen  im.  rechtwinkligen,  doppeltlogarithmischen  Sy- 
stem erhalt  man  ein  anschauliches  Bild. 

Die  mechanische  Ahnlichkeit  von  Brennkraftmaschinen 
leitet  Berg  unter  der  Voraussetzung  ab,  daB  fur  aHe  Motoren 
einer  Reihe  die  mittlere  Kolbengeschwindigkeit,  der  mittlere 
Kolbendruck  und  das  Hubverhaltnis  konstant  sind.  Nach 
dem  Ahnlichkeitsgesetz  ist  dann,  wenn  fiir  die  Langen  der 
Stufensprung  (p~  1,25  gewahlt  wird,  z.  B.  der  Stufensprung 
fiir  Raume,  Gewichte,  MaBe,  Widerstandsmomente  und  Mo- 
mente=  q>3,  fiir  Krafte  und  Geschwindigkeiten=  <p  und  fur 
Drehzahlen  und  krit.  Drehzahlen  = <p_1.  Berg  geht  so  weit, 
daB  er  , ,Mutterentwiirfe‘'  fur  den  Vier-  und  Zweitaktmotor 
aufstellt  mit  Angabe  des  betr.  MaBstabes,  z.  B.  1:4;  1 : 6,3; 
1 : 10.  Diese  Gedanken  mogen  fur  den  planenden  Konstruk- 
teur  recht  anregend  sein,  jedoch,  wenn  man  sieht,  daB  ein 
von  Berg  aufgestelites  Typenbild  Motoren  von  40  bis  400  PS 
bei  Drehzahlen  von  2000  bis  315  U/min  umfaBt,  so  muB  man 
sich  unwillkiirlich  fragen,  ob  Berg  hier  die  Kompliziertheit 
der  Brennkraftmaschinen  nicht  unterschatzt. 

70  Seiten  sind  der  Typung  der  Dampf-  und  Gasturbinen 
gewidmet. 

Im  ganzen  gesehen,  kann  das  Buch  empfohlen  werden, 
insbesondere  den  Konstrukteuren,  die  sich  mit  dem  Aufstellen 
von  Typenreihen  von  Maschinenteilen  und  Maschinen  be- 
schaftigen.  Ch.  Bouche. 

Thomas,  A.  K.:  Die  Tragfahigkeit  der  Zahnrader.  Miin- 
chen:  Carl  Hanser  Verlag  1950.  176  S.,  88  Abb.,  35  Tafeln. 
Brosch.  DM  12. — . 

Das  Buch  stellt  auf  Grund  der  bis  zum  Jahr  1947  in  Deutsch- 
land erschienenen  Veroffentlichungen  die  neuzeitlichen  Beieeh- 
nungsweisen  der  Zahnbeanspruchungen  von  Stirn-,  Kegel-, 
Schnecken-  und  Schraubenradern  zusammen,  wie  dies  in  gleicher 
Griindlichkeit  bei  so  gedrangter  Form  sonst  lcaum  veroffentlicht 
wurde.  Die  in  der  Mechanik  vorausgesetzteri  Kenntnisse  sind 
ganz  gering,  auf  die  Ableitung  der  Formeln  wurde  verzichtet. 
Da  die  Formeln  durch  Zeichnungen  und  Text  klar  erl&utert  sind 
und  zahlreiche  einfache  Diagramme  die  Rechnungen  erleichtern, 
diirften  auch  dem  Leser,  der  mit  Zahnradern  nicht  vertraut  ist, 
zumindest  durch  die  Beispiele  die  notigen  Rechnungen  vollstan- 
dig  klar  werden.  Zur  Erleichterung  des  Verstandnisses  wurde 
fiir  die  Ermittlung  der  tlberdeckungen,  der  Flankenkriimmung 
(damit  der  Hertz  schen  Pressung)  und  der  radialen  Kraft- 
komponente  der  EinfluB  der  Korrekturen  vernachlassigt.  Die 
Schwierigkeiten  bei  Schnecken  mit  grpBer  Steigung  in  der  Be- 
schrankung  der  ZahnfuBhohe  durch  den  Grund  zylinder  bei  der 
Evolventenschnecke  und  der  Abhangigkeit  der  ZahnfuBhohe 
vom  FuBspiel  bei  Frasschnecken  vermeidet  der  Verfasser  durch 
VergroBern  des  Eingriffswinkels  bei  groBerer  Steigung,  wahrend 
in  neueren  Normungsvorschlagen  der  Eingriffswinkel  20°  im 
Normalschnitt  beibehalten,  die  SchneckenfuBhohe  verkleinert, 
Kopfhohe  und  Schneckenzahndicke  im  Teil zylinder  vergroBert 
werden.  Dies  Beispiel  zeigt,  daB  bei  einem  Werk  dieses  Um- 
fanges  nicht  die  Besprechung  aller  Gesichtspunkte  fiir  die  Aus- 
legung  moglich  ist.  Daher  ist' bei  Sondergebieten  wie  Spiral- 
kegelradern  iiber  die  gebrachten  Naherungsrechnungen  hinaus 
auf  die  Literatur  hingewiesen.  Besonders  den  Ingenieuren,  die 
nur  gelegentlich  Zahnrader  berechnen,  wird  das  sorgfaltig  aus- 
gefiihrte  Buch  eine  wertvolle  Hilfe  sein,  H.  Niermeyer. 

Sieker,  K.  H.:  Einfache  Getriebe.  Bd.  15  der  Lehr- 
biicher  der  Feinwerktechnik.  Leipzig:  Akademische  Ver- 
lagsgesellschaft  Geest  & Portig  K-G.  1950.  287  S.,  441  Abb. 
Geb.  DM  22.- — . 

In  jeder  Maschine  werden  Getriebe  der  verschiedensten 
Art  verwendet,  wie  Schwingen-,  Schubkurbel-,  Schleifen-, 
Schrauben-,  Rader-,  Zahnstangen-  oder  Kurvengetriebe. 
t)ber  Aufbau,  Wirkungsweise,  Geschwindigkeits-  und  Be- 
schleunigungsverhaltnisse  all  dieser  Gebilde  gibt  das  vor- 
liegende  Buch  Auskunft.  Die  Unterteilung  in  kurze  abge- 
schlossene  Abschnitte,  oft  durch  ein  Zahlenbeispiel  erganzt, 
gestaltet  den  umfangreichen  Stoff  recht  iibersichtlich.  Das 
Buch  wendet  sich  in  erster  Linie  an  Studierende  der  Fein- 
werktechnik, und  ein  grofier  Teil  der  Beispiele  ist  diesem  Ge- 
biet  entnommen.  Wegen  seiner  klaren  Darstellung  ist  es  auch 
zum  Selbststudium  als  Einfiihrung  in  das  groBe  Gebiet  der 
Getriebetechnik  gut  geeignet.  Da  die  Grundlagen,  wie  Ein- 
teilung  der  Getriebe,  Getriebeelemente,  und  die  Frage  nach 
den  BewegungsverhMtnissen  auf  alien  Anwendungsgebieten 


die  gleichen  sind,  werden  auch  die  Ingenieure  des  Maschinen- 
banes  und  der  Elektrotechnik  Nutzen  aus  diesem  Werk  ziehen. 

Im  ersten  Abschnitt  werden  die  kinematischen  Grund- 
lagen der  Schub-,  Dreh-,  Roll-  und  Relativbewegung  be- 
handelt.  Dann  folgen  Ausfiihrungen  iiber  die  wichtigsten 
Teile  der  Getriebe,  das  sind  die  Gelenke  und  Fiihrungen,  und 
das  Zusammenfiigen  mehrerer  Glieder  zu  einer  kinematischen 
Kette  einschlieBlich  ihrer  Erweiterung  und  Umkehr.  Der 
dritte  und  umfangreichste  Abschnitt  zeigt  den  Aufbau  und 
die  Vielgestalt  der  Getriebe,  ihre  Anwendung,  Sonderfalle  und 
Berechnuiigen.  FuBnoten  im  Text  verweisen  auf  den  Rahmen 
des  Buches  uberschreitende  Sonderarbeiten,  und  eine  Be- 
sprechung der  auf  dem  Gebiet  der  Kinematik  erschienenen 
Buchliteratur  gibt  einen  wertvollen  Uberblick.  jj  Muller. 

Kappey,  R.:  Maschineningenieur  und  Maschinengriin- 
dung.  PoBneck:  Rudolf  R.  Lang  Verlag  1950.  80  S. 

DM  3.70. 

Das  Biichlein  bringt  zunachst  auf  40  Seiten  eine  kleine 
Baustoffkunde  und  die  einfachsten  Grundsatze  fiir  die  allge- 
meine  Ausfiihrung  von  Griindungen.  Der  zweite  Teil  fafit 
unter  der  Gberschrift  ,,Berechnungsgrundlagen“  einige  Be- 
griffe  und  Formeln  aus  der  Schwingungstechnik  der  Funda- 
mente  zusammen.  AnschlieBend  werden  Fundamentformen 
und  einige  Beispiele  behandelt  und  verschiedene  Richtlinien 
(Turbinenfundamente  und  Hammerfundamente)  zu  wesent- 
lichen  Teilen  im  Wortlaut  wiedergegeben.  • 

Stil  und  Darlegungsweise  lassen  die  Arbeit  am  ehesten  als 
technische  Plauderei  kennzeichnen.  Wenn  der  Leser  aber 
schon  nicht  bis  zur  Moglichkeit  eigener  Arbeit  gefiihrt  wird, 
hatte  die  Aufzahlung  einiger  schwingungstechnischer  Begriffe 
und  Formeln  wegbleiben  konnen.  Die  Beispiele  und  einige 
Auffassungen  sind  leider  einseitig  nach  einer  einzelnen  Firma 
orientiert.  Es  sprache  mehr  an,  wenn  der  Verfasser  eine  iiber- 
geordnete  Stellung  eingenommen  hatte.  Der  Nutzen  des 
Biichleins  fiir  den  Konstrukteur  ist  deshalb  begrenzt. 

W.  Zeller. 

Rantsch,  K.:  Genauigkeit  von  Messung  und  MeBgerat. 

(Techn.  Messen  in  Einzeldarstellungen,  Bd.  5).  Miinchen: 
Carl  Hanser  Verlag  1950.  83  S.,  15  Abb.  Kart. DM  8.80. 

Das  Biichlein  ist  mit  aus  der  Erkenntnis  entstanden,  daB 
ein  MeBergebnis  nur  dann  wirklich  Wert  hat,  wenn  man  die 
Genauigkeit  kennt.  Es  ist  eine  in  der  Praxis  leider  immer 
wieder  zu  beobachtende  Tatsache,  daB  die  ganz  doch  nie  ver- 
meidbaren  Fehler  nicht  hinreichend  beriicksichtigt  werden 
Oder  daB  ihre  Existenz  iiberhaupt  unbekannt  ist. 

Wenn  die  Ausfiihrungen  auch  stellenweise  etwas  stark  auf 
Langenmessungen  und  mechanische  Werkstatt-MeBtechnik 
abgestellt  sind  (was  man  aus  dem  Titel  des  Buches  nicht 
erkennt),  so  sind  die  allgemeinen  Betracht ungen  iiber  die 
Fehler  meist  auch  fiir  die  vielen  anderen  Zweige  der  gesamten 
MeBtechnik  anwendbar.  Der  Verfasser  bespricht  zunachst 
die  systematischen  und  zufalligen  Fehler.  Bei  den  letzteren 
sind  Durchschnittswert,  Streuung  usw.  definiert,  wobei  von 
vornherein  von  der  Serie  und  dem  Kollektiv  der  MeBwerte 
ausgegangen  wird.  Auch  die  Unsicherheit  der  Unsicherheits- 
kenngroBen  ist  beriicksichtigt.  Von  den  EinfluBgroBen  wird 
dann  die  der  Temperatur  wieder  im  Hinblick  aufLangenmaBe 
behandelt.  Wertvoll  sind  hier  besonders  die  Angaben  fiber 
das,  was  in  einem  FeinmeBraum  beachtet  werden  muB. 

• Das  nachste  Kapitel  befafit  sich  mit  der  Fehler fortpflanzung 
der  systematischen  und  der  zufalligen  Fehler.  AnschlieBend 
werden  Ungenauigkeiten  von  MeBgeraten  und  MeBergebnissen 
besprochen,  wobei  Hinweise  fiir  die  Praxis  des  Werkstatts- 
messens  gegeben  werden.,  Es  folgen  im  Abschnitt  fiber  die 
Theorie  der  Beobachtungsfehler  die  Definitionen  und  Berech- 
nungen  der  StreugroBen  und  der  mittleren  Fehler.  Bei  den 
Fehlerwahrscheinlichkeiten  sind  Zahlentafeln  fiir  die  Werte 
der  GauBschen  Fehlerfunktion  mitgeteilt.  Zusammenstel- 
lungen  der  Formelzeichen,  der  wichtigsten  Formeln,  des 
Schrifttums  und  ein  Sachregister  beschlieBen  das  Heft. 

Besonders  dem  MeBtechniker  in  der  Fertigung  wird  das 
Buch  sehr  vollkommen  sein,  nicht  zuletzt  durch  die  zweck- 
maBig  eingestreuten  Beispiele.  Aber  auch  fiir  die  allgemeine 
MeBtechnik  1st  die  Schrift  eine  begriiBenswerte  Bereicherung, 
zumal  Theorie  und  Praxis  der  Fehlerrechnung  auch  in  grd- 
Beren  meBtechnischen  Werken  oft  zu  kurz  behandelt  sind. 

F.  Moeller. 
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Palm,  A.:  Elektrische  MeBgerate  und  MeBeinrichtungen. 

Dritte,  neubearb.  Auflage.  Berlin:  Springer  1948.  284  S., 
232  Abb.,  7 Tafeln.  Gr.  —8°.  DM  21.  — . 

Gegenuber  der  1.  und  2.  Auflage  weist  die -neubearbeitete 
3.  Auflage  einige  Erganzungen  auf.  Die  Kapitel  , ,Elektrizi- 
tatszahler"  und  ,, MeBeinrichtungen  mit  Elektronenrohren" 
sind  neu  aufgenommen  worden.  und  werden  Vom  Leserkreis 
der  Lernenden  und  Studierenden  freudig  begriifit. 

Im  ersten  Teil,  betitelt  Mefigerate,  gibt  der  Verfasser  eine 
ausgezeichnet  gegliederte  Darstellung  iiber  die  MeBgerate, 
wobei  dieser  Begriff  so  weit  gefaBt  ist,  daB  Vor-  und  Neben- 
widerstan.de  und  Mefiwandler  einbezogen  sind.  Den  AbschluB 
dieses  Kapitels  bildet  eine  Zusammenstellung  iiber  die  Ver- 
wendungsmoglichkeiten  der  Geratearten,  den  Strom-,  Span- 
nungs-  und  Frequenzbereich  der  MeBgerate,  den  Eigenver- 
brauch  normaler'  Strom-  und  normaler  Spannungsmesser.  Zur 
Vervollstandigung  dieser  Zusammenstellung  sind  aus  dem 
VDE-Vorschriftenbuch  die  Sinnbilder  fur  MeBgerate  und  im 
Auszug  die  Fehlergrenzen  und  Klassenzeichen  angegeben. 

Im  zweiten  Teil  werden  die  elektrischen  MeBeinrichtungen 
behandelt.  Hierbei  kann  der  Verfasser  bei  der  Fiille  des 
Stoffes  naturlich- nur  auf  die  prinzipiellen  Vorgange  eingehen. 
Wer  tiefer  in  die  einzelnen  Verfahren  einsteigen  will,  dem 
leistet  der  Literaturnachweis,  der  in  Form  von  FuBnoten  er- 
scheint,  was  als  besonders  angenehm  empfunden  wird,  wert- 
volle  Dienste. 

Die  Schwingkontaktgleichrichter  sind  im  ersten  Teil  mit 
den  entsprecheiideri  Literaturhinweisen  erwahnt.  Bei  dem 


hohen  technischen  Stand,  den  diese  MeBeinrichtung  erreicht 
hat,  ware  es  in  einer  Neuauflage  erwiinscht,  daB  der  Ver- 
fasser im  Teil  Elektrische  MeBeinrichtungen"  einige  An- 
wendungsbeispiele  bringt. 

Das  Buch  kann  jedem,  der  sifch  mit  MeBgeraten  und  MeB- 
einrichtungen vertraut  machen  will,  warmstens  empfohlen 
werden.  Sass. 

Kaufmann,  W.:  Einftihrung  in  die  technische  Mechanik. 

Bd.  I:  Statik starrer  Korper.  Berlin:  Springer  1949,  166  S., 
194  Abb.  Brosch.  DM  15.'—. 

Nach  einer  Einfiihrung  in  die  Grundbegrif fe  .der  Mechanik 
und  der  Vektoralgebra  werden  graphisch  und  analytisch  die 
Zusammensetzung  und  Zerlegung  der  Krafte  und  ihr  Gleich- 
gewicht  in  der  Ebene  und  im  Raume  behandelt,  wobei  von 
der  Deutung  der  Krafte  als  Vektoren  und  damit  der  Vektor- 
rechnung  ausgiebig  Gebrauch  gemacht  wird.  AnschiieBend 
folgt  die  Lehre  vom  Schwerpunkt.  Weiter  wird  das  Gleich- 
gewicht  gestutzter  Korper:  Trager,  Scheiben,  Seile  untersucht. 
Beim  Fachwerk  werden  die  ublichen  Verfahren  zur  Bestim- 
mung  der  Stabkrafte  angegeben.  Die  raumliche  Stiitzung  und 
das  Raumfachwerk  werden  — wenn  auch  nur  kurz  — eben- 
falls  betrachtet.  Ein  langerer  Abschnitt  ist  der  Reibung  ge- 
widmet.  Zum  SchluB  wird  noch  das  Prinzip  der  virtuellen 
Verriickungen  beim  starren  Korper  behandelt.  Das  klar  und  0 
anschaulich  geschriebene  Buch,  dessen  Stoff  durch  zahlreiche 
durchgerechnete  Beispiele  noch  erlautert  wird,  kann  unseren 
Studenten  nur  warmstens  empfohlen  werden. 

E.  Metzmeier. 


Aus  der  AKI-Arbeit. 


AKI- Arbeit skre is  Aachen.  Die  erste  Zusammenkunft 
des  neu  gegriindeten  Arbeitskreises  fand  am  22.  2.  in  der  Tech- 
nischen Hochschule  statt.  Der  stellv.  Vorsitzeride  des  VDI- 
Bezirksvereins  Aachen,  Prof.Dr.-Ing.e.  h.  Wallichs,  wies  in 
seiner  Eroffnungansprache  auf  die  Bedeutung  der  AKI  fur 
den  Austausch  der  Erf ahrungen  und  fur  die  Ertiichtigung  des 
Nachwuchses  hin.  Der  stellv.  Obmann  des  AKI-Arbeitskreises, 
Dipl.-Ing.  Blaise,  hielt  nach  kurzem  AbriB  iiber  die  gedachte 
Arbeitsweise  des  Arbeitskreises  zwei  Kurzreferate,  die  die 
Blindkraft  im  Maschinenbau,  erlautert  an  einem  Nitschelwerk 
der  Spinnerei-Industrie,  und  das  Wiegen  bewegter  Giiter,  er- 
lautert durch  ein  Relativgetriebe  in  einem  Wippkran,  be- 
handelt en. 

In  der  Monatsversammlung  des  AKI-Arbeitskreises  am  5.4. 
sprach  Baurat  Prof.  Dr.-Ing.  Oehler  iiber  ,,Beanspruchung 
und  Gestaltung"  mit  zwei  Kurzbehandlungen : ,,Indikator- 
Einschaltvorrichtuhg"  und  ,,Laufkatze  fur  1000  kg". 

AKI-Arbeitskreis  Berlin.  Ebenso  wie  in  Aachen 


fanden  die  Monatsversammlungen  des  Berliner  Arbeitskreises 
regen  Zuspruch,  in  erster  Linie  von  Konstrukteuren  aus  der 
Praxis;  sie  wurden  im  Durchschnitt  von  250  bis  300  Teil- 
nehmern  besucht.  In  der  am  15.  3.  veranstalteten  Versamm- 
lungtrug  Qbering.  Schonf elder  uber  das  Thema  vor  ,,Welche 
Mangel  sieht  der  Konstrukteur  an  den  heutigen  Festigkeits- 
rechnungen  ?".  Da  es  sich  als  praktisch  erwiesen  hat,  die 
Diskussion  erst  in  der  darauffolgenden  Monatsversammlung 
stattfinden  zu  lassen,  entwickelte  sich  in  der  Zusammenkunft 
am  20.  4.  eine  rege  Aussprache  iiber  den  Vortrag.  Es  ergaben 
sich  dabei  so  viele  Anregungen,  daB  auf  Vorschlag  des  AKI- 
Obmannes,  Direktor  Dipl.-Ing.  Bobek,  beschlossen  wurde, 
eine  Arbeit sgruppe  ,,Festigkeit"  ins  Leben  zu  rufen,  deren 
Leitung  Obering.  Schonfelder  iibernehmen  wird.  Den  Vor- 
trag des  Abends  hielt  Dipl.-Ing.  Gotze  iiber  ,,Leichtbau  von 
Maschinen"1. 


1 Wird  spater  in ,,  Konstruktion"  veroffentlicht. 


Patentberichte. 

Patentblatt  vom  18.  1.  51. 


Patentblatt  vom  1.  2.  51. 


Patentanmeldungen:  Ablauf  der  Einspruchsfrist 
18.  Mai  1951. 

3_4y  a>  K 1089.  Kohler,  Dinslaken.  Vorrichtung  zur  Be- 
festigung  einer  Kopfschraube  in  einem  nur  einseitig  zugang- 
lichen  Bohrloch.  22.  12.  49.  (T  4,  Z 1.) 

3 —  47f,  K3759.  Kohlenscheidungsgesellschaft  mbH.,  Stutt- 
gart. Verbindung  eines  Rohres  mit  einer  Rohrplatte.  14.  6.  50. 

(T4,  Zi.)  . 

Patentblatt  vom  25. 1.  51. 

Patentanmeldungen:  Ablauf  der  Einspruchsfrist 
25:  Mai  1951. 

4—  47  b,  H 1235.  Haisch,  Klosterreichenbach/Schwarzwald. 
Verfahren  und'  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  nichtmetalli- 
schen,  gerauscharmen  Getrieberadern.  13.  1.  50.  {T  6,  Z 2.) 
4 — 47  c,  K345.  Kestermann,  Zahnrader-  und  Maschinen- 
fabrik  KG.,  Bochum.  Elastische  Reibungskupplung.  31.  10. 
49.  (T  4,  Z 1.) 

4 — 47  b,  L 587.  Loher  & Sohne  GmbH,  Ruhstorf/Rott.  Laby- 
rinthdichtung  fiir^W&lzlager,  insbes.  fiir  elektrische  Maschinen. 
9.12.  49.  (T3,  Z 1.)  , ^ 

4 — 47  h,  G 1607.  Grothe,  Kiel.  Stufenlos  regelbares  Flussig- 
keitsgetriebe.  8.4.50.  (T  5,  Z 1.) 


Patentanmeldungen:  Ablauf  der  Einspruchsfrist  1.  Juni 
1951. 

5__47  P55118D.  Markischer  Armaturenbau  GmbH., 

Dusseldorf.  Absperrschieber  mit  beweglichen  Schieberplatten 
16.  9.  49  (T.  3,  Z.  2). 

3_47g>  p'28  506  D.  Gako,  Gesellschaft  fiir  Gas-  und  Kohlen- 
staubfeuerungen  mbH.,  Essen.  Vorrichtung  zum  Regeln  der 
durch  eine  Rohrleitung  flieBenden  Menge  von  gasformigen 
oder  fliissigen  Stoffen.  30.  12.  48  (T.  8,  Z.  1). 

3 — 47g,  G992.  Gerdts,  Bremen.  Block-Ventil.  2.  2.  50  (T.  3,Z.i). 
3__32a,  D 5029.  Diirkoppwerke AG.,  Bielefeld.  Nadelstangen- 
schmierung.  17.  7.  50  (T.  3,  Z.  1). 

Patentblatt  vom  8.  2.  51. 

Patentanmeldungen:  Ablauf  der  Einspruchsfrist  8.  Juni 

1951- 

6— 47b,  M5088.  The  Mollart  Engineering  Comp.,  Ltd.,  Surrey, 
England.  Universalgelenk.  7.  7.  50  (T.  10,  Z.  1). 

6 — 47c,  E.1038.  Eisenwerk  Wiilfel,  Hannover-Wiilfel.  Druck- 
luftgesteuerte  Reibungskupplung.  Zus.  z.  Patent  801  600. 

22.  4.  5°  (T*  3,.  Z.  i). 

6— 47  h,  p 20  -551  D.  N.  V.  Philip's  Gloeilampenfabrieken, 
Eindhoven,  Holland.  Triebstange  von  durch  eine  Taumeh 
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scheibe  angetriebenen  hin  urid  her'gehenden  Korperri,  beispiels- 
weise  Kolben.  3.  11.  48  (T.  4,  Z.  1). 

6 —  59b,  C 612.  Carter  Carburettor  Corporation,  St,  Louis, 
Missouri,  USA.  Kraftstoffpumpe.  4.  3.  50  (T.  14,  Z.  2). 

Patentblatt  vom  15.2.51. 

Patent anmeldungen:  Ablauf  der  Einspruchsfrist  15.  Juni 

1951- 

7—  47a,  p 56  245  D.  Motorenfabrik  Darmstadt  GmbH.  Motor 
mit  druckolgesteuerten  Verbindungen  seiner  Maschinen- 
elemente,  z.  B.  der  Kurbelwellenteile,  des  Schwungrades  auf 
der  Kurbelwelle  o.  dgl.  28.  9,  49  (T.  3,  Z.  1). 

7 — 47b,  P33976D.  Gerard,  Paris.  Reibungsloses  Lager. 
11.  2.  49  (T.  17,  Z.  5). 

7—59,  B 2396.  Boltersdorf,  Velbert/Rhld.  Zahnradpumpe. 
4-  3-  50  (T.  5,  Z.  1). 

7 — 47c,  p 51  769.  AG.  ,,Weser",  Bremen.  Fliissigkeitskupp- 
lung  mit  mehreren  Arbeitskammern.  11.  8.  49  (T.  4,  Z.  1). 

7 — 47c,  p 27  772  D.  Maschinenfabrik  Stromag  GmbH.,  Unna. 
Elektromagnetische  Kupplung.  28.  12.  48  (T.  4,  Z.  1). 

7 — 47d,  C 2002.  Continental  Gummi-Werke  AG.,  Hannover. 
Keilriemen  mit  einem  Zugstrang  und  einer  darunter  befind- 
lichen  Fiillgummischicht.  24.  8.  50  (T.  4,  Z.  1). 

7— 47d,  p 1520  B.  Brammer,  Leeds  (York),  England.  Aus 
einer  Mehrzahl  von  flachen  Gliedern  bestehender,  zur  Kraft- 
iibertragung  dienender Keilriemen,  dessen  Riemenglieder  durch 
Verbinder  gelenkig  losbar  zusammengehalten  werden.  17.  1.  49 

(T.  7,  Z.  1). 

7 — 47f,  p 17  699  D.  Kapps,  Halle/Saale.  Vorrichtung  zur 
Entlastung  des  Arbeitskolbens  bei  Kraft-  und  Arbeitskolben- 
maschinen.  9.  10.  48  (T.  4,  Z.  1). 

7 — 47?.  K 744.  Dr.  Karnath,  Kronshagen  bei  Kiel.  Hoch- 
druckabsperrschieber  mit  losen  Absperrplatten.  Zus.  z.  Anm. 
p 27  272  D.  28.  11.  49  (T.  4,  Z.  1). 

7 — 47g,  G216.  Gerdts,  Bremen.  Spreizkegelventil  mit  Not- 
dichtung.  Zus.  z.  Anm.  p 14  584  D.  28.  10.  49  (T.  5,  Z.  1). 
7— 47?-  G220.  Gerdts,  Bremen.  Absperrventil  mit  Spreiz- 
verschluB.  Zus.  z.  Anm.  p 14  584  D.  28.  10.  49  (T.  4,  Z.  1). 
7 — 47g,  H 2018.  Dipl.-Ing.  Hingst,  Kassel-Wilhelmshohe. 
Einrichtung  zum  Sichern  des  Dichthaltens  von  Absperr- 
ventilen  o.  dgl.  14.  3.  50  (T.  3,  Z.  1). 

7 — 47I1,  E1189.  Eisenwerk  Wiilf  el,  Hannover- Wiilf  el.  Mehr- 
stufiges  Zahnradschaltgetriebe.  15.  5.  50.  (T.  5,  Z.  2). 

7— 47h,Ei357.  Eisenwerk  Wiilf  el,  Hannover-Wiilf  el.  Stufenlos 
regelbares  kraftschliissiges  Schaltgetriebe.  15.6.50  (T.  4,  Z.  1). 
7— 47h,  E 975.  Manfred  Erhard  & Co.,  Augsburg.  Stufenlos 
regulierbares  Keilriemenwechselgetriebe  mit  automatischer 
Geschwindigkeitsverstellung  mittels  Steuerring  durch  Ande- 
rung  des  Achsabstandes.  11.  4.  50.  (T.  2,  Z.  2). 

7—  47 h,  P 840.  Pfenningsberg,  M. -Glad bach.  Keilriemen- 
getriebe.  24.  2.  50  (T.  4,  Z.  1). 

Patentblatt  vom  22.  2.  51. 

Patentanmeldungen:  Ablauf  der  Einspruchsfrist 
22.  Juni  1951. 

8— 47  a,  17.  p 27  945  D.  Storzbach,  Stuttgart.  Federsaule  aus 
Tellerfedern.  29.  12.  48  (T.  4,  Z.  2). 

8—47  b,  7.  p 39617 D.  _ Hedtmann,  Hagen-Kabsl.  Elastisches 
Lager,  insbss.  Nadellager.  11.  4.  49  (T.  4,  Z.  1). 

8—47  b,  7.  p 45  052  D.  Hedtmann,  Hagen-Kabel.  Elastisches 
Lager.  7.  6.  49  (T.  3,  Z.  1). 

8 — 47  b,  33.  p 38  488  D.  Scholz,  Coesfeld/Westf.  Vorrichtung 
zum  Abdichten  einer  umlaufenden  Welle  gegen  Stromungs- 
mittel,  vor  allem  Gase  oder  Dampfe,  mit  fliegend  angeordneter 
Kraft-  oder  Arbsitsmaschine.  31.  3.  49  (T.  7,  Z.  1). 

8 — 47  c,  11.  M2677.  Maschinenfabrik  Stromag  G.m.b.H., 
Unna/Westf.  Lamellenkupplung . 5.  4.  50  (T.  4,  Z.  1). 

8 — 47  d,  3.  p 12  493  D.  EBlinger,  Herbrechtingen/Wiirtt. 
Textiltreibriemen,  insbes.  fiir  rasch  laufende  Kurzantriebe. 
1.  10.  48  (T.  4,  Z.  1). 

8 — 47  e,  24.  L 1790.  Dr.-Ing.  Lehnert,  Braunschweig.  Auto- 
matischer Antrieb  fiir  Schmierolkolbenpumpe.  20.  4.  50 
(T.2,  Z.i). 

8 — 47  e,  35.  p 28  778  D.  Compagnie  Francaise  de  Raff  inage, 
Paris.  Trockenschmierung.  30.  12.  48  (X.  5,  Z.  — ). 


8 — 47  f,  7/10.  T 134.'  Teves,  Maschinen-  und  Armaturenfabrik 
KG.,  Frankfurt  a. M.  Rohr-  bzw.  SchlauchanschluB.  31.10.49 
(T.  3,  Z.  1). 

& — 4 7.h*  6.  Sch  184.  Schulze-Alien,  Diisseldorf.  Zweistufiges 
Stirnradgetriebe  mit  doppeltem  oder  mehrfachem  Zahneingriff. 
24.  10.  49  (T.  3,  Z.). 

8 — 47  h,  12.  M 1243.  Moog,  Geisenheim/Rhein.  Mehrstufiges 
Zweiwellen-Raderwechselgetriebe.  29.  12.  49  (T.  2,  Z.  1). 

8 — 47  h,  12.  V 1483.  de  Valliere,  Boulogne-sur-Seine,  Frank- 
reich.  Betatigungsvorrichtung  fiir  Geschwindigkeitswecnsel- 
getriebe,  insbes.  Geschwindigkeitswechselgetriebe  fiir  Werk- 
zeugmaschinen.  20.  6.  50  (T.  5,  Z.  1). 

8—  47  h,  14.  B 3383.  Braun,  Fahr/Rhein.  Stufenloses  Getriebe. 
4.  5.  50  (T.  2,  Z.  1). 

Patentblatt  vom  1.  3.  51. 

Patentanmeldungen:  Ablauf  der  Einspruchsfrist 
i.  Juli  1951. 

9 —  47  a,  1.  S 2317.  Spieth,  EBlingen/Neckar.  Vorrichtung  zur 
Beseitigung  des  Spiels  zwischen  einander  zugeordneten  Ge- 
windeteilen.  18.  3.  50  (T.  3,  Z.  1). 

9—47  b,  2.  p 52  738  D.  Diirr,  Ludwigsburg.  Biegsame  Welle 
mit  austauschbarem  t)berzug.  22.  8.  49  (T.  3,  Z.  1). 

9 — 47  b,  12.  p 53  340  D.  Ziller  & Co.,  Diisseldorf.  Abdichtung 
von  Lagern  o.  dgl.  mittels  einer  umlaufenden  und  einer  fest- 
stehenden  Stahlscheibe.  29.  8.  49  (T.  4,  Z.  1). 

9 — 47  e,  4.  B 3574.  Banhart,  Fellbach  Krs.  Waiblingen.  Vor- 
richtung zur  tropfenweisen  Abgabe  genau  bemessener  Fliissig- 
keitsmengen.  ir.  5.  50  (T.  6,  Z.  1). 

9 — 47  f,  22/70.  p 1535  B.  Wolf,  Lommatsch/Sa.,  und  Wolf, 
Miinchen.  Kolbenringdichtung.  18.  1.  49  (T.  3,  Z.  1). 

9— 48  a,  14/01.  p 52  169  D.  Gebr.  Schoch  GmbH.,  Stuttgart- 
Feuerbach.  Verfahren  zur  Erhohung  des  Adhasionsvermogens 
hartverchromter  Flachen  fiir  Schmiermittel.  16.  8.  49  (T.  4, 

Z.  )• 

9 — 47  g,  26/02.  p 52  493  D.  Markischer  Armaturenbau  GmbH., 
Diisseldorf.  Durch  Leitungsdruck  dichtender  Absperrschieber. 
19.  8.  49  (T.  5,  Z.  2). 

9 —  47  g,  27.  p 36  1 19  D.  Dipl.-Ing.  Dienst  und  Dr.-Ing.  Dienst, 
Hildesheim.  Durchgangsdrehschieber,  insbes.  fiir  Vakuum- 
apparate.  7.  3.  49  (T.  4,  Z.  2). 

Patentblatt  vom  8.  3.  51. 

Patentanmeldungen:  Ablauf  der  Einspruchsfrist 
8.  Juli  1951. 

10 —  47  a,  17.  p 28  464  D.  Losenhausenwerk  Diisseldorfer  Ma- 
schinenbau  AG.,  Diisseldorf.  Federgelenk,  insbes.  fiir  Vibra- 
-toren  o.  dgl.-  30.  12.  48  (T.4,  Z.  1). 

10 — 47  b,  1.  C 11.  Creuzburg,  Essen-Heisingen.  Drehschwin- 
gungsfreie  Welle.  7.  10.  49  (T.  3,  Z.  1). 

10—47  b,  9.  P575.  Pleuger  KG,,  Hamburg.  Wassergeschmierte 
Lagerung.  14.  1.  50  (T.  6,  Z.  1). 

10—47  b,  13.  R 3046.  Ruhrtaler  Gesenkschmiederei  Wengeler, 
Herbede/Ruhr.  Kardangelenkweile.  10.  7.  50.  (T.  6,  Z.  1). 

10—47  b,  23.  p 28  466  D.  Losenhausenwerk  Diisseldorfer  Ma- 
schinenbau  AG.,  Diisseldorf.  Zahnrad,  Schneckenrad  o.  dgl., 
insbesondere  fiir  staubende  Betriebe.  30.  12.  48  (T.  5,  Z.  3). 

10 — 47  c,  13.  M 4055.  Metalluk,  J.  Cawe,  Elektrotechnische 
Spezialfabrik,  Bamberg.  Fliehkraft-Riemenscheibe  oder  -Wel- 
lenkupplung.  13.  6.  50  (T.  3,  Z.  1). 

10 — 47  f,  1/56.  M 5619.  Maschinenfabrik  Augsburg-Niirnberg, 
Zweigniederlassung  Niirnberg.  Vorrichtung  zum  voriiber- 
gehenden  Abschliefien  von  Druckrohren-,  beispielsweise  fiir 
Turbinenleitungen,  zwecks  Durchfiihrung  von  Druckproben. 
16.  8.  50  (T.  8,  Z.  1). 

10 — 47  f,  24/01.  G 531.  Friedr.  Goetze  AG.,  Burscheid.  Kam- 
merringpackung.  5.  12.  49  (T.  5,  Z.  1). 

10 — 47  h,  1.  H 2284.  Hiibner,  Miinchen.  Stufenloses  Getriebe 
6.  4.  50  (T.  6,  Z.  1). 

10 — 47  h,  18.  E 157.  Elektro-Mechanik  GmbH.,  Wendener- 
hiitte  iiber  Olpe.  Einrichtung  zur  geschwindigkeitsabhangigen 
Steuerung  eines  hydraulischen  Stellmotors.  27.  10.  49  (T.  6, 
Z.  1). 


Von  den  ausgelegten  Unterlagen  konnen  beschafft  werden: 

Positiv-Photokopien,  Format  15  X 21  cm,  Preis  DM  —,55  je  Seite  zuziiglich  Porto. 

Bei  Bestellungen  sind  die  Aktenzeichen  und  der  Name  des  Anmelders  anzugeben.  Die  Klammer  am  SchluB  jeder  Anmeldung  gibt  die 
Anzahl  der  Textseiten  (T)  und  die  Blattzahl  der  Zeichnungen  (Z)  an. 

Material  zur  Begriindung  von  Einspruchen  oder  Loschungsantragen  kann  aus  den  Unterlagen  des  Berliner  Patentamtes  beschafft  werden. 
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A N Z EIGEN 


III 


Wer  stellt  her? 


Konstrukteure!  Setzt  auf  die  Stiickliste  fur  Bezug  von  auswarts  alles, 
was  bei  Spezialfirmen  besser  und  billiger  erhaltlich  ist! 


Lager 

GK-Lager  (Kurzgleitlager  mit  guB- 
eisernen  Gleitflachen) : Flender 
G.m.b.H.,  Bocholt/Westf. 

Hochgenau- Kugellager  (Ring-Rillen-, 
Ring-Schulter-,  Ring-Schraglager) : 
Georg  Muller  Kugellager-Fabrik 
K.-G.,  Nurnberg. 

Kohlelager:  Schunk  & Ebe  G.m.b.  H., 
GieBen. 

KW-Lager  (Kurzgleitlager  mit  WeiB- 
metall-Laufflachen) : Flender  G.m. 
b.H.,  Bocholt/Westf. 

Lohmann-Einscheiben-Segment- 

Drucklager:  Lohmann  & Stolterfoht 
A.-G.,  Witten/Ruhr. 

MGF-Lager  (Mehrgleitflachenlager) : 
Gleitlager-G.m.b.H.,  Gottingen. 

Seposint  (Sinterlager) : Schunk  & Ebe 
G.m.b.H.,  GieBen. 

Schiffswellendrucklager:  Lohmann  & 
Stolterfoht  A.-G.,  Witten/Ruhr. 


Wellen 

Biegsame  Wellen  und  Mehrzweck- 
maschinen  mit  biegsamen  Wellen: 
Otto  Suhner  G.m.b.H.,  Sackingen/ 
Baden. 


Kupplungen 

Almar-Kupplung  (Trockenreibkupp- 
lung) : Flender  G.m.b.H.,  Bocholt / 
Westf. 

Druckluf t-  Kegelkupplung  (Kegelreib- 
kupplung  mit  Druckluft-Kegel- 
bremse) : Lohmann  & Stolterfoht 
A.-G.,  Witten/Ruhr. 

Eupex-Kupplung  (Klauenkupplung 
mit  Gummi-Federungskorper) : 
Flender  G.m.b.H.,  Bocholt/Westf. 

ZF-Elektrolamellenkupplung:  Zahn- 
radfabrik  Friedrichshafen  A.-G., 
Friedrichshafen/Bodensee. 


Triebwerke 


AVAU-Spiralkegelrader  (achsversetzte 
Spiralkegelrader,  Herstellung  auf 
Klingelnberg  Walzfrasmaschine) : 
W.  Ferd.  Klingelnberg,  Remscheid. 

Blauri-Triebe  (Keilriementriebe  mit 
endlosen  Keilriemen) : Flender 
G.m.b.H.,  Bocholt/Westf. 

Boehringer- Sturm- Oelgetriebe  (hydr. , 
stufenl.  Regelgetriebe) : Gebr. 
Boehringer  G.m.b.H,  Goppingen. 

F orderhaspelgetriebe  ( Kegelstirnrad- 
getriebe) : Lohmann  & Stolterfoht 
A.-G.,  Witten/Ruhr. 


Jahnel-Regelgetriebe  (stufenloses  Pla- 
neten-Regelgetriebe) : Zahnrader- 
fabrik  Bochum,  A.  Jahnel  G.m. 
b.H.,  Bochum. 

Lohmann-Schiffswendegetriebe  (Aus- 
fiihrung  furHandschaltung,  Druck- 
olschaltung  und  Untersetzung) : 
Lohmann  & Stolterfoht  A.-G., 
Witten/Ruhr. 

Rollenkettentriebe:  Arnold  & Stolzen- 
berg  G.m.b.H.,  Einbeck/Hann. 

Rotofix  und  Rotorex  (Mehrzweckma- 
schinen  mit  Elektromotor  und 
schnellschaltbarem  Getriebe): 
Otto  Suhner  G.m.b.H.,  Sackingen/ 
Baden. 

Stromungsgetriebe  — System  Lysholm- 
Smith  (regelbar  durch  Pumpen- 
schaufelverstellung) : Fried.  Krupp 
Lokomotivfabrik,  Essen. 

Variator  (stufenlos  regelbares  Getriebe 
mit  Keilscheiben) : Flender  G.m. 
b.H.,  Bocholt/Westf. 

Weber- Getriebe  (stufenlos  regelbares 
Keilriemen-Wechselgetriebe) : Her- 
stellergemeinschaft  Hans  Weber, 
Kronach/Ofr.  und  AnkerwerkGebr. 
Goller,  Nurnberg. 

Zahnkettentriebe:  Westinghouse- 
Bremsen-  Gesellschaf  t m . b . H . , Abt . 
fur  Kettentriebe,  Gronau/Hann. 


Kolben 


Autothermik-Kolben  (Stahlstreifen- 
Kolben,  Bimetallkorper) 

Eloxal-Laufschicht  (el.  Oxydation  der 
Aluminiumkolben-Laufflache) 

Grafal-Laufschicht  (Grafitschicht  auf 
Leichtmetallkolben) 

MEC- Kolben  (Rohrenkolben) 

Nelson-Bonalite- Kolben  (Invarstreifen- 
kolben.  Invar,  ein  Stahl  beson- 
derer  Zusammensetzung,  wird  in 
Leichtmetall  eingebettet) 

Plumbal-Laufschicht  (Verbleien  der 
Kolbenlaufflache) 

Ringtragerkolben  (Kolbenringe  in 
eiserne  Ringe  gelagert) 

Schlitzmantel- Kolben  (Schaft  federnd 
ausgebildet) 

Stannal-Laufscbicht  (Verzinnte  Kol- 
benlaufflache) 

Vollschaft-Autothermik-  Kolben  (Deh- 
nungshemmende  Stahleinlagen  in 
Leichtmetall- Kolben;  Fuhrungs- 
flache  nicht  unterbrochen) : 
samtlich  hergestellt  von  Mahle 
K.-G.,  Stuttgart-Bad  Cannstatt. 


Armaturen 


Be-  und  Entliiftungsventile:  Eisen- 
werk  Rodinghausen  K.-G.,  Len- 
dringsen/Krs.  Iserlohn. 

Freistrom-Ventile : Hochdruck-Dich- 
tungsfabrik  Schmitz  & Schulte, 
Burscheid  bei  Koln. 

Klarfilter  (Klarfiltration  von  Fliissig- 
keiten  durch  Anschwemmf  ilter ; 
Trinkwasseraufbereitung) : Berke- 
feld-Filtergesellschaft  u.  Berkefeld- 
GroBanlagenbau  G.m.b.H.,  Celle. 

Membran-Spar-Schieber:  Hochdruck- 
Dichtungsfabrik  Schmitz  & Schulte, 
Burscheid  bei  Koln. 

Ringkolbenschieber:  Eisenwerk  Ro- 
dinghausen K.-G.,  Lendringsen/ 
Krs.  Iserlohn. 

Zentralschmieranlagen  (Ol-  und  Fett- 
schmierpumpen) : De  LimonFluhme 
& Co.,  Diisseldorf. 


Pumpen 

Kreiselpumpen  (Kesselspeisepumpen, 
Umwalzpumpen,  Kondensations- 
pumpen,  Schraubenpumpen,  Pro- 
pellerpumpen  usw.) : Halberg  Ma- 
schinenbau  und  EisengieBerei  G.m. 
b.H.,  Ludwigshafen/Rh. 


Elektrische  Maschinen  und 
Zubehor 


Biirstenhalter  und  Kohlebiirsten  fiir 
alle  elektrischen  Maschinen : 
Schunk  & Ebe  G.m.b.H.,  GieBen. 

Elektro-Motoren  (schlagwetter-  und 
explosionsgeschutzt) : Felten  & 
Guilleaume  Carlswerk  A.-G.,  Koln- 
Mulheim. 

Kohlekontakte  fiir  Schaltapparate : 

Schunk  & Ebe  G.m.b.H.,  GieBen. 

Kohleschleifbiigel  und  -schleifstiicke 
fur  Stromabnehmer : Schunk  &Ebe 
G.m.b.H.,  GieBen. 


MeBgerdte 

Doppelsteuergerat  (Zahler,  Impulsgeber 
fiir  Regelvorgange) : Hengstler  K.- 
G.,  Zahlerfabrik,  Aldingen  b.  Spai- 
chingen. 

He ju-  Kontaktthermometer  (Tempera- 
tur-,  MeB-  und  Regelinstrumente) : 
M.  K.  Juchheim,  Fulda. 

Thermometer  fiir  Industrie  und  Labo- 
ratorien : Herra-Thermometer-  und 
Glasinstrumentenfabrik,  Viersen 
(Rhld.). 

(Fortsetzung  umseitig !) 
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Wer  stellt  her? 


Konstrukteure!  Setzt  auf  die  Stuckliste  fur  Bezug  von  auswarts  alles, 
was  bei  Spezialfirmen  besser  und  billiger  erhaltlich  ist ! 


Zahler,  einstellbare,  Handtourenzahler 
Impuls-Fernzahler,  Stiickzahler, 
Wiederholungszahler  usw. : Irion 
& Vosseler,  Zahlerfabrik,  Schwen- 
ningen/Neckar. 

Werkstoffe  und  Halbzeuge 

A.  metallische: 

Blatt-Tragfeder:  Fried.  Krupp  Loko- 
motivfabrik,  Essen. 

Drehstabfeder:  Fried.  Krupp  Loko- 
motivfabrik,  Essen. 

Pawo-Union-Drahtseil  (spannungsfr. 
Drahtseil) : Westfalische  Union  A.- 
G.  fiir  Eisen-  und  Drahtindustrie, 
Hamm/Westf. 

SWB-Edelstahle  (Schnellarbeits-  und 
Werkzeugstahle,  Baustahle  — Son- 
derstahle) : Stahlwerke  Bochum 
A.-G.,  Bochum. 

SWB-Qualitatsbleche  (Stahlbleche-  fiir 
Maschinen-  und  Apparatebau,  fiir 
Kraftfahrzeugebau,  Feinbleche, 
Kesselbleche,  Elektrobleche) : 
Stahlwerke  BochumA.-G. , Bochum. 

SWB-Stahlgufi  {DIN-  und  Sonderqua- 
litaten):  Stahlwerke  Bochum  A.-G., 
Bochum. 

Tellerfeder:  Fried.  Krupp  Lokomotiv- 
fabrik,  Essen. 

Tru-Lay-Drahtseil  (spannungsfreies  u. 
drallarmes  Drahtseil) : Stahlwerke 
Bochum  A.-G.,.  Bochum. 

B.  nichtmetallische: 

Kunstharzstoffe  und  FormpreBteile : 
PreBstoffwerk  Schoppenstedt  Paul 
Schnake  G.m.b.H.,  Schoppenstedt. 

KunstharzpreBstoffe  und  FormpreB- 
teile: Brown,  Boveri  & Cie.  A.-G., 
GroB-Umstadt/Odw.  Techn.Nach- 
folge  H.  Rommler. 

KunstharzpreBstoff lager:  Brown,  Bo- 
veri & Cie  A.-G.,  GroB-Umstadt/ 
Odw.  Technische  Nachfolge  H. 
Rommler. 

Lupolen  H (naturfarbige  bzw.  gefarbte 
Kunststoff-SpritzguBmasse) : Ba- 
dische  Anilin-'  und  Soda-Fabrik, 
Ludwigshaf  en /Rhein . 


Metallgummi  (Gummi  auf  Metallteil  Zeselit-Dichtungskitte:  Chem.-Techn. 
vulkanisiert) : Continental  Gummi-  Werkstatten  C.  Zesewitz,  Stuttgart- 
Werke  A.-G.,  Hannover.  Bad  Cannstatt. 

Oppanol  B (stark  gefiillte  Spezialfolie 

fiir  Bautenschutz,  Grundwasser-  Zeichengerdte  und  Zubehoi% 

abdichtung.usw.) : Badische  Anilin-  

und  Soda-Fabrik,  Ludwigshafen  Ecobra-Telescop  (ReiBzeug-Einsatz- 
(Rhein).  zirkel  mit  ausziehbarer  Verlange- 


Pepren  (Klebmittel  zura  Verbinden 
von  Weichgummi  mit  Metallen) : 
Badische  Anilin  - und  Soda-Fabrik, 
Ludwigshafen/Rhein. 

Plastomoll  WH  (wasserheller  neuar- 
tiger  Weichmacher  fiir  Polyvinyl- 
chlorid  geeignet) : Badische  Anilin- 
und  Soda-Fabrik,  Ludwigshafen 
(Rhein). 

Plexiglas  und  Plexigum  (glasklare 
Kunststoffe) : Rohm  & Haas,  G.m. 
b.H.,  Darmstadt. 

Polystyrol  VI  (glasklarer  Kunststoff 
fiir  SpritzguB):  Badische  Anilin- 
u.  Soda-Fabrik,  Ludwigshafen(Rh) . 

Resopal(Aminoplastschichtstoffe;Ver- 
kleidungsplatten ; Schilder;  Re- 
sopal-Drucke) : Brown,  Boveri  & 
Cie.  A.-G.,  GroB-Umstadt/Odw. 
Technische  Nachfolge  H.  Rommler. 

Schwing-Metall  (Gummi  auf  Metallteil 
vulkanisiert) : Continental  Gummi- 
Werke  A.-G.,  Hannover. 


Dichfungen 

Espey-Ideal  (selbstschmierende  Weich- 
metallpackungen  aus  Hartblei-  od. 
Weichkupfer) : Espey  G.m.b.H., 
Duisburg. 

Espey-Perfekt  (selbstnachstellende  guB- 
eiserne  Federpackung  als  Stopf- 
buchsenpackung) : Espey  G.m.b.H. 
Duisburg. 

Espey-Turbo  (Kohlepackung  fiir  rotie- 
rende  Wellen) : Espey  G.m.b.H., 
Duisburg. 

HDF-Favorit  (kafiglose  Wellendich- 
tung  aus  synthetischem  Kaut- 
schuk):  Hochdruck-Dichtungs- 
fabrik  Schmitz  & Schulte,  Bur- 
scheid  bei  Koln. 


- Zeichengerdte  und  Zubehor. 

L Ecobra-Telescop  (ReiBzeug-Einsatz- 
zirkel  mit  ausziehbarer  Verlange- 
rungsstange) : Bayerische  ReiBzeug- 

L fabrik  A.-G.,  Niirnberg. 

, Elma-Zeichentisch  ,, Supra  DRa"  (au- 
tomatisch  verstellbarer  Zeichen- 
tisch  mit  Laufwagenzeichenma- 
schine) : Elma-Gerate  Ing.  Viktor 
Altemark,  Dankersen  b.  Minden. 

Hebei- KF-ZM  (Kleinformat-Zeichen- 
maschine  fiir  DIN  A2,  A3,  A4): 
Walter  Hebei,  Kirchen/Siegen. 

Kuhlmann-Zeichentisch  (Zeichen- 
tisch  mit  Laufwagen-Zeichenma- 
schinen) : Kuhlmann  K.-G.,  Wil- 
helmshaven. 

Nestler-Prazisionszeichenmaschinen: 
Albert  Nestler  A.-G.,  Lahr /Baden. 

Nestler-Rechenschieber:  System  Rietz 
und  System  Darmstadt:  Albert 
Nestler  A.-G.,  Lahr/Baden. 

Ecobra-Rechenschieber:  System  Rietz 
(Leichtmetall-Rechenschieber) : 
Bayerische  ReiBzeugfabrik  A.-G., 
Niirnberg. 

Zeichnungsordner  Mobus  (hangende 
Aufbewahrung  von  Zeichnungen 
auf  kleinstem  Raum) : Fa.  Mobus 
Borgwedel  (Kr.  Schleswig). 


. Vervielfdltigungsgerdte. 

Develop  (Blitzkopierapparat  fiir  DIN 
A3  undA4):  Develop  G.m.b.H., 
Stuttgart-Bad  Cannstatt. 

Unikop-Duokop  (Belichtungsgerate  fiir 
DINA  3 und  A4):  DevelopG.m.b.H.; 
Stuttgart-Bad  Cannstatt. 

■ Kontophot  A,  AKTS,  AKT,  F,  FT 
(Fotokopiergerate  verscbiedener 
GrdBen),  Kontophot,  Wedekind 
A.-G.,  Berlin  W 30 


Gewinde.  Normen,  Berechnung,  Fertigung,  Toleranzen,  Messen.  LeichtfaBliche  Darstellung  fur  Studium,  Biiro 
Werkstatt..  Von  Dr.-Ing.  Paul  Leinweber.  Mit  203  Abbildungen  und  zahlreichen  Gewindetabellen.  VIII, 
294  Seiten.  1951.  . Ganzleinen  DM  19.50 

MpLat-!ifi!nUbr^1r?rih!  *.  Geschichtliches:  Normung.  Toleranzen.  Messen.  — Besitlmmungsstucke  und  MeBgrOBen:  Bestimmungsstucke. 
MeBgroBen.  Ge^vindearten  Be  zeichnungen  genormter  Gewinde.  — Berechnung:  Wirkimgsweise.  Festigkeit.  Dauerhaltbarkeit.  Erhtthung 
umi  Se^bsthem“u“|-.  Wirkungsgrad.  HinweJs  auf  Folgerungen.  — FcrtlgUllg:  Spanende  Formung.  Drehbank 

und  Revolverdrehbank.  Gewindebohrer.  Schneideisen  und  Schneidkopf.  Frasen.  Schleifen.  Driicken  und  Walzen.  — Toleranzen:  Anforde- 
rungen  an  em  gutes  Gewinde.  MeBtechmsche  Beziehungen  zwischen  den  MeBgroBen.  Prufen  der  Toleranzen.  Die  deutschen  Gewinde- 
F°laenTZen'  Tl  U8S7  dGr  A Me£*r6Cenj.  Auflendurchmesser.  Kerndurchmesser.  Flankendurchmesser  des  Bolzens.  Steigung. 

S IS  n 1 Un  Muttergewinde  _ Lehren:  Lehrenarten.  Gewinderollenlehren.  Auswahl.  Wahl  des  Gate- 

grades.  Auslesepaarung.  BaumaBe.  Heratelltoleranz  und  Abnutzung. — Schrifttum. — Sachverzcichnis. 

SPRINGER  -VERLAG/  BERLIN  GOTTINGEN  " HEIDELBERG 


Diesem  Heft  liegt  ein  Prospekt  des  Alfred  Kroner  Verlag,  Stuttgart-W.,  bei. 

Verantwortlich  fur  den  redaktionellen  Teil:  Dr.-Ing.  F.  zur  Nedden,  Berlin-Charlottenburg  2,  Jebensstr.  r ; fiir  den  Anzeigenteil:  Hans- Georg  Half  ter 
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Verlogsort  Munchen 


• •• 


fiir  Heizkessel 
Radio  to  ren 


and 


derm  GuBeisen  ist  korrosionsbestandig 

Nicht  olfein  seine  mefallurgische  Zusommensetzung , 
sondern  ouch  die  beim  GieBprozeB  entsfehende 
naturliche  GuBhout  sind  unverwustlicher  Schutz  gegen 
aggressive  Beimischungen  des  Wossers  und  der  Luft 


DIN  4720 


(H.  Witt) 


nnoveff  Am  Steintor 
Iff  o SoBtg|®M2)  )W@sJ<r. 


VERLAG 


A?pfo9e^Por^e&?2Vo^ie:^^&UfeEi 


72.  JAH  RGANG  1951 
004W1S?1l4)AQils6ife  207-246 
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Gaskessel 


; S*. 


darauf  kommt  es  an 


Starre  gefraste  Djchtungsflachen 
Stabilisationsrohr  durch  die  Naben 
Solideste  Verarbeitung! 


Die  Kennzeichen  der 


STAHLRADIATOREN 


Werksltiger  in:  Hamburg  • Braunschweig  • Gutersloh  • Munster  • Dortmund  • Koln  • Frankfurt 
und  Stuttgart 
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SUPERIOR -STANDARD  505 


Eittige  Anwendungsgebiete  der 
DELBAG-  LU  FTFILTE  R 

Fur  hyglenlsche  Kllma-,  Luftungs-  und  Luftheizungsonlagen,  ins- 
besondere  solche  furTheater,  Kinos,  Konzertsale,  Krankenhauser, 
Sanatorien,  Schulen,  Museen,  Ausstellungshallen,  Banken,  Ge- 
schafts-  und  Burohauser,  Hotels,  Gaststatten,  Hallenschwimm- 
bader,  Duschraume,  Rundfunkhauser,  Buchereien,  Kirchen, 
Markthallen,  Bahnhofe,  Postgebaude,  Grofikuchen  usw. 

Fur  industrielle  Klima-,  Luftungs-  und  Luftheizungsonlagen,  ins- 
besondere  fGr  Maschinenraume,  Telefonzentralen,  Selbstan- 
schlufiamter,  Lackierereien,  Filmkopieranstalten,  Trockenraume 
allerArt;  ferner  fur Betriebsanlagen  zur Herstellung  vonFilmen, 
Trockenplatten,fotographisdhen  und  anderen  Feinpapieren,  op- 
tischen  Geraten,  Leder,  Gelatine,  Teigwaren,  Ma!z,  Schokolade, 
Tabakerzeugnissen  sowie  anderen  Nahrungs-  u.  Genuflmitteln. 
Zur  Relnigung  und  Entkelmung  der  Luft,  insbesond.  in  Kranken- 
hausern,  Operationssalen,  Rontgenraumen,  Butterkuhlraumen, 
Margarine-Fabriken,  Kasereien, Molkereien  u.ander.  Nahrungs- 
mittelbetrieben ; ferner  in  der  chemischen  Industrie,  Heilmittel- 
betrieben,  beim  Trodcnen  empfindlicher  Emulsionen,  bei  Kuhl- 
lagerung  von  Nahrungs-  und  Genufimitteln  usw.;  weiterhin  fur 
Gerate  zum  Ab-  oder  Umfullen  von  Milch,  Obst  usw. 

JxPtdem.  Sie  luufexBindikh  A-ngebote  und 
£acfiUigenieucsJ5esudi 


B 


Yoll-  und  halbauiomatische 

OLFEUERUNGEN 

Sparsam  im  Betrieb  bei 
hochster  Leistung  und  gering- 
stem  Ol-  und  Stromverbrauch 
Geruch-  und  gerauschlos 


Modelle  fur  Industrie  Zentralheizungen 
Dampfkessel  Dampfbackofen 
Kochherde  in  Hotels  und 
Metzgereien 

NEU  IN  DEUTSCHLAND! 


Typen  von  0,5  bis  60  qm 
Heizflache 


17  Jahre 
Olfeuerungsbau 


H.WERDENBERG 


PFORZHEIM 

Wolfsberg-Allee  63,  Tel.  4817 

Constructs : Halle  IV,  Stand  152 


fv\ 

** 


L 

ti ff' 
$.VIJ  T'fiit 

' tf  * 


. . . SIND  WASSERZAHLER  UNERLASSLICH. 
UNSERE  WASSERZAHLER  BIETEN  BESTANDIGKEIT 
GEGEN  KORROSION  • UNEMPFINDUCHKEIT  GE- 
GEN  VERSCHMUTZUNG  • HOHE  MESSGENAU- 
IGKEIT  • BEWAHRUNG  IM  DAUERBETRIEB  ■ EIN- 
FACHE  UND  B1LLIGE  INSTANDSETZUNG 


BOPP^REUTHERIh 

MANN  HEIM  -WALDHOF 
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Verbrennungsofen 

verbiiligen  die  Abfuhrkosten, 

^ vernichten  schnell,  sicher  und 

hygienisch  einwandfrei 
Krankenhausabfalle  alter  Art 

WILH.  RUPPMANN 

Stuttgartl,  Postfach54 


Prazisions-Druckminderer 

Bauart  Kaeferle,  mit  Quecksilbersteuerung  fur 
hdhere  MinderdrUcke  mit  Membransteuerung,  verschiedene 
AusfQhrungen,  saubere  Bearbeitung,  zuverl.  Arbeitsweise, 
Einzelanfertigung  fQr  jeden  Betriebsfall 

aA  A Niederhub-Eck- 
ff  YY  Sieherheitsventile 

II  mit  Hebei-,  Feder-  und  direkter  Belastung 

i/Gummikugel- 

\ ||  y/  Riickschlagventile 

fQr  Pumpenheizungen 

Walter  Thies,  Hannover 

Hildesheimer  Chaussee  124,  Telefon  83810 


AERO 


AER0- 

Apparatebau  ■ Gesellschait  m.b.H. 

Berlin  - Lichterfelde  -West 

CurtiusstraBe  16  Ruf  735495 


Klima -Anlagen 

mit  vollautomatischer  Regelung 
Luftbefeuchtung  - Kuhlung 
Luftheizung  - Entfeuchtung 
Trocknung  - Entstaubung 
Lufttechnische  Anlagen 
Fachmtinnische  Beratung 


Klimaapparatur  mit  Umlauffilter  fur  GroBsenderanlage 


H.Schaffstaedt  • GieBen 

Fern  ruf  Sammelnummer 2844*  Telegr.Schaffstaedt 

Hallenbader 

Heilbader 

Kurbader 

Sommerbader 

Beratung  — Projektierung  — Ausfuhrung  betriebsfertiger  Anlagen 


IWK 


Stahl- 

K0MPENSAT0REN 

in  Gelenk-  und  Axialaus-  . 
fiihrung  aus  hochwertigem  \ 
Chromstahl,fiir  hoheDriicke, 
hohe  Temperaturen  u.  groBe 
Dehnungen. 

• GeririgeRuckdrucke 

• GroBe  Lebensdauer 

INDUSTRIE-WERKE 

KARLSRUHE 

Aktiengesellschaft 
Karlsruhe 


mi 


In  eigener  Fobrik  stellen  wir  her: 

Warme-Austauscher  aller  Art  wie:  Gegenstrom- 
Apparate  f.  Dampf-Warmwasserheizung,  Vorwarmer 
fur  jeden  Verwendungszweck  — ( Frisch wasser-Erwar- 
mung  — Kondensatkuhlung),  Niederdruck-Dampf- 
erzeuger,  Dampfumformer,  Warmwasserbereiter. 

Spezial-Armaturen  furSchwimm-  und  Kurbader,  in 
schwerster  Ausfuhrung,  Univ.-Sicherheits-Mischventile, 
Zentral-Sicherheits-Mischbatterien,  Brause-,Wannen- 
sowieWannenfuli-  und  Brause-Batterien,Brausek6pfe, 
Brausedusen  usw. 

Krankenhaus-Armaturen  sowie  Einrichtungsge- 
genstande  fur  Hydrotherapie  in  schwerer  gedie- 
gener  Ausfuhrung. 

Einrichtungsgegenstande  fur  Sommerschwimmbader 
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Neuzeitliche  Raumbeheizung  und  Raumbeluftung  durch 


W'-  aU  ■'  pi 


□ LUFTHEIZER  „THERMON‘ 


l RAUM-LUFTERHITZER 

1 

j KLEIN-THERMON 

. ! 

1 GAS-THERMON 


Druckschr.  Gl  1100  auf  Anfroge  I 


Schilde  Raum-Lufterhitzer  in  einem  Speisesaal 


Benno  Schilde  Maschinenbau  A.G.  Bad  Hersfeld 


SCHROTERkg. 


MASCHINENFABRIK 


RUDERSBERG,  Kreis Waiblingen  bei  STUTTGART 

FERNRUF  174 


Ventilatoren 


aller  Art 


Luftheizer 


Komplette  Anlagen  Itir: 

Ent-  und  Belli  tiling,  Entstaubung, 
Entnebelung,  Spaneabsaugung, 
Spritzabsaugung,  Spritzstande, 
Trocknung  und  Klimatisierung 


LutteDventilator  zum  Einbau  in  Rohrleitung  mit  Leitapparat  (Wirkui^gsgrad  ca.  80V.) 
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Wai'Um  so  piagen 


Dei*  loilsdu'iUlidic  Bouev*  vevwetvdel  cine 

KRACHT  - atUomaHsche. 

Haus  -Wasser  versorgungs-Anlage 


A.WILLMS  APPARATEBAU 

D u S 5 EL  D ORF 


Neuzeitliche 

Sterilisations- 

und 

Desinfektions- 

Anlagen  u.  Spezial- Apparate 

fur  Krankenhauser  und  Kliniken  jeder  GroBe, 
pharmazeutische  Betriebe  und  Desinfektions- 
Anstalten 

■ GCGP.1851 


RUOAnAftTmAnn: 

QGALin-AUDOU/ 

Kanal  Str.  53-63  (Amerikanischer  Sektor) 
Fernsprecher  6087  53/54 
Telegramm-Adresse:  Rudahart  Berlin 
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Vorlaufltitupg  tjyttem  Rucklaufltilung  v.  System 


Sicherheits-Wechsel  ventile  „Type  Koswa' 

ND  6 und  10  NW  50-200  mm 

sichern  Warmwasserheizkessel  gegen  Explosionsgefahr. 

Von  den  Behorden  zum  Einbau  zugelassen,  vereinigen  sie 

, Absperrventil,  Sicherheitsventil,  Wechselventil 
und  Umgehungsleitung  in  einer  Armatur 

Die  Konstruktion  gestattet  eine  beachtiiche  Ersparnis  an 
Rohrieitungsmaterial. 

Auch  als 

Flanschen  - Schragsitz  - Durchgcmgsvenlil  sowie 
Eckventil  „Type  Koswa" 

ND  6,10  und  16  NW32-200mm 

mit  kompletter  Metallgarnitur 


I [ | { AbtluD  zum  Hanoi  lieferbar  durch 

Porringer  & Schindler  G.m.b.H.,  Armaturenfabrik 

Zweibrucken  (Pfalz) 
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SEIT  75  JAHREN  PROJEKTIERUNG 
UND  AUSFUHRUNG  VON 

Wasserwerken 

Kanalisationen 

Klaranlagen 


HEINRICH  SC H EVE N • DUSSELDORF 

jetzt  Heerdter  LandsfraOe  191 , Ferniprecher  5 34  41  I 


^eiall^c^uche 
|H5  jailer  Art 


; v;- - , - 

STEINHEIMER  METALLSCHLAUCft  GM&H 

mmsss*  SIEINH6IM  AMMAIN  ^SSSStSSr^ 


GASBEHALTER 

Teleskopie ru ngen,  auch  ohne  Betrie bsunterbrech u ngen,  U mste 1 1 u ng  en , Instan  dsetzungos* 

E I S E N B AU  HEILBRON  N PaulGentsch,  Heilbronn  a.N* 


WIR  UEFERN: 

Wandlufterhitzer 

for  alle  Heizmlttel 

Lamellenkalorifere 

als  Erhitzer  u.  Kuhler  fur  Luft  u.  Gate 

Gaslufterhitzer 

als  Stand-  und  Wandapparate 

pllllllljl 

Ventilatoren 

HhhHI 

als  Zentrifugal-  und  Axialgeblas© 

■ ; . ■ 

Konvektoren 

■ V 1 

als  neuzeitlidie  Raumheizung 

1st  ■ 

Ringlaufkiihler 

for  elektrisch©  Maschinen 

WILLY  SCHELLER  MASCHINENBAU  K.-G.,  ESSEN  529 

INVERTIT 

der  schwere,  unverwiistliche  mineralische 

Basenaustauscher 

der  bei  der  Riickspiilung  der  Filter  nicht  zer- 
rieben,  auch  nicht  weggespiilt  wird,  liefert 
dauernd  vollig  nullgradiges 

Weichwasser 

Gararftiert  stein-  und  schlammfreie  Dampfkessel 

INVERTIT-Gesellschaft  Dusseldorf 
SchlieBfach  2 


DOFA 


| Niederdiuck-Dampfkessel 

Spezialausiiihrung  mit 
Gas-  oder  Olfeuerung 

' DORHOFER  & CO. 

Miinchen  25 


Ausziehapparat 

zum  Aufbordeln 
von  SchweiBborden 
fur  Rohrabzweige 

E.MdhrlinG.m.bJf 

Stuttgart-Feuerbach 

Heilbronner  Str.  304 
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i luifaysfjL 

1 1|  (Dossil 


infolge  Kesselsteinansatz  in  den  Heizungskesseln, 
Klima-Anlagen,  Boilern,  Rohrleitungen;  Elektro-  und  Gas- 
erhilzern;  Brausen  und  Badeeinrichtungen. 
r^frTPn reinigt  chemisch,  machf  metallisch  rein; 
^)llL5LJLlv/M6r  wirkt  schnell  und  sicher.  Kein  Angriff! 

Hersteller  : Friedrich  Petzoldt  G.  m.  b.  H. 

Munchen  9,  Ungstelner  StraBe  (Pfarrweg)  Telefon  45484  und  48029 


-Reinigung 
-Filterung 
-Entgasung 
-Lewatierung  usw. 


einfacher,  besser,  billiger! 


EMIL  FISCHER/ESSEN 

Poilfach  98  / R u f>  50863/51317/73631 
Draht:  Warmefischer 


VENTILATOREN 


L 0 FT  U N G 

• HE  I Z U N G 

• TROCKN  UN  G 

• ABSAUGUNG 

• KLIMATISIERUNG 

MEISSNER  & WURSI 

■ ; : Inh.  G.  Schuft  und  P.  Wufsl 

STUTTGART-WEIL  IM  DORF 


LUFTERHITZER 


Constructa  Ausstellungsstand  24,  FrelgelHnde  West  der  Bauberufsgenossenschaft 


G “S“T  RBffl BTseitimTirikklufaMkwisJ 


IlnfoAer, 
•i*x«lgwidor  und 
tctirtibonder 
F«mt«mparotu<* 
(Owl*  Drvidtrpg  lor 


Sdirelbender  flOuigkeiltland- 
Owrd>f!uflm«ngen-  fiegler  mil 
und  FlOntgkoili-  Oompfmontel- 
tTond-Reglor  (diwimmorgohSut* 


Temporotuf  Membron  Venlil* 

Rogler,  fOr  Montage  !m 

•lektr,  metjond,  Rdum  freieir 

pnaumotitdi 
regolnd 


GtSELLSa/AFTruR  SELBSTEATfGE  TeMPERATURREGELUNG  $CHEUHAtf&  Co,  BERLIN  W 


Elastische  Anschliisse  Gummi 

aH-Gumminippel 

DRP.  fur  W aschtischablauf  e 1'',  1 2" 

ohne  Dichtungen,  ohne  Lotungen,  ohne 
Sohrauben,  ohne  Kitt 

K-Muffe 

0 ^ bis  32  mm  Aufiendurchmesser,  DRGM. 

1%.  "‘L—J  a^e  DIN-Spulrohrstutzen  verwendbar 

Tausandfach  bewahrt,  kein  Bruch,  keine 
SI  Spannungen 

Zu  beziehen  vom  GroBhandel 

OTTO  HERBERGER  • MUNCHEN  23 

SANITARE  ARMATUREN 


O ELFEUERUNGEN 

seif  anndhernd  40  Jahren 

BAUART  DR.  SCHMITZ  & APELT 


Vollautomatische 
OLFEUERUNGSMASCHINEN 
FUR  ZENTRALHEIZUNGEN 

besondars  gealgnat  Iflr  la  Deutschland  erbailllcbs  SchwerBle 

DR.  SCHMITZ  & APELT  /WUPPERTAL 
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Norddeuische  Isolierwerke 


Kreuser  & Klostermann 
(20a)  Hannover-Linden 


War  me-  und  KSlle-Isalierungen 
Blechummantelungen 
Feinbleaharbeilen 

n u r d u r c h ei  g e ri  e Monteure  im  I n - u n d A u s I a n d 


WIR  BAUEN: 

Ventilatoren,  Apparate  und  kompl.  Anla- 
gen  fur  Raumheizung,Ent-und  BelBftung, 
Befeuchtung,  Entnebelung,  Entstaubung, 
Spaneabsaugung,  Klimatisierung  und 
Trocknung  ftir  jeden  Zweck 

Verlangen  Sie  kostenlos  Angebot  u.  fachm.Beratung 

Trockenapparate-  und 
Maschlnenbau-G.m.b.M. 

B E B R A • Bezirk  Kassel 


P AIM -ABWASSER-HE  BEAN  IAGE 


fotdert  Fakalien-, 
Garagen-  und 
Waschkuchenab- 
wasser  usw. 

selbsttfitig  in  die 
hoherliegendeKa- 
nalisation.  Auch 
iiir  Grundwasser 
u.Kondenswasser- 
'belorderung  ge- 
eignet.  Einfache 
Bauartl  Geringe 
Abnutzungl 


kerne  FaJraf/en  - 
*a/m  Hesse/  wegfo/fen 


ERWIN  PALM  • Inh.:  F.  Goncerzewicz 

Pumpen- u.  Apparatebau,  BEBLIH-CHABLOTTENBURG,  Haubachstr.28,  Tel.  342860 
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Neuzeitliche  Luftheizgerate 


D 

/vox 


mit  Kiihlmogl  ichkeit  im 
Sommer  fur  Wohnungen 
und  GroBraume 


LUFTTECHNISCHE  GERA’TEBAU 
G.M.B.H. 

Breite  StrafJe  36 


STER®S@L 

WAS8EBY£BEDELrNG 

Wasserstein-  u.  Korros ionssch uiz  inHei- 
zimgs-  u.  Warmwasserversorgungs  - Anlagen. 
Dosleranlagen  fUr  Warmwasserversorgungen 

Beratung  und  Ausfiihruiig: 

PHARMACHEIIE 

Berlin-Tempelhof,  JBorussiasti’.  53  — Tel. : 75  £3  54 


Dichtungshanf 
Teer-  und  WeiBstricke 


Hanfzentrale 

Griesinger 

Neu-Ulm  • Donau 


y ui  align  Ausfiihmngen  : 

Apparate  fur  Hoch  - und 
Piederdruck 

Dunhlauf- 

Warmwaderbemiter 

I Dampfumformer-Olkiihler 
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METALLWERKE 

NEHEIM 

GOEKE&CO.K.G. 


Regulator-  & Instrument  AB 

BILLMAN 


STOCKHOLM  • SCHWEDEN 


Neheim-Hiisten 


Heizungs-  und 
Dampfarmaturen 


UlflBOG 


baut 

Hochleistungsfilter 

offener  und  geschlossener  Bauart  bis  zu  den 
groBten  Abmessungen 

Anlagen  fur  die 

Enteisenung 

Entmanganung 

Entsauerung 

Umbau  veralteter  Anlagen 

UJQBflG  “Filterwasche 

in  GleichmaBigkeit  und  Wirkung  unerreicht 

UJQBflG  Wasserreinigungsbau 

INHABER  MAX  REDER 

KULMBACH 


THERMOSTATE 

DR UC K- UND 
DURCHFLUSS-REGLER 

FEUCHTIGKEITS-REGLER 

NIVEAU-REGLER 

DELTA-REGULATOREN 

VARIATOREN 

REGLER-MOTORE 

MOTOR-VENTILE 

MAGNET-VENTILE 

DREIWEG-VI  ERWEG-VE  NTILE 
(Rucklaufbeimischung) 

R E LAI S UND  SONSTIGE 
STEUER-APPARATE 


Regulator-  & Instrument  AB 

BILLMAN 

(17b)  WYHLE  N/BAD  E N 

Telefon:  Grenzach  233  • Telegraf:  Billcontroll 

General-Vertretungen  in  alien  Industrie-Landern 
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Elektrisch  beheizte  Saunaofen 
neuester  Konstruktion 

Wir  liefern: 

Saunaofen  fur  Betriebe  • Kleinsaunaofen 
fur  Privathaushalte  und  Saunabetriebe  von 
2—8  Personen 

BROWN,  B0VERI  & CIE.  AG.,  Mannheim 

Anfragen  an  Abt.  Elektroofen,  Dortmund 

Schlieflfach  829 


mit  Torfit-Pissoir-Anlageri 

Toschi  Bedurfnishauschen  aus  einer  spez.  Eisenkonsfruktion  und  den 
wetter-  und  frostbesffindigen  Toschi -Asbestzement- Platteneiniagen.  Torfit- 
Pissoir-Antagen  ohne  Wasserspulung,  frostsicher,  hygienisch  einwandfrei. 

Prospekf  der  vertchledenen  Typen  out  Anfrage. 

TORFIT-WERKE  • BREMEN'  HEMEUNGIN 


REISERT 

WAS  S ERREINIGUNGS 

ANLAGEN 

nach  den  modernsten  Erfahrungen  verbiirgen  grofJte  Wirtschaftlichkeitl 


HANS  REISERT  & CO 

GESELLSCHAFT  FOR  WAS  S E R VE  R E D LU  N G MBH  KOLN 

K6ln,  FriesenpBatz  16,  Hansahaus 
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Schau  unseres  Lieferprogramms 

D.  IKleoDD©  IDO  - ABC  <dl©s  ®@u®ras: 

Gruppe  12  / 21  / 24  / 27  und  28  - Entstehen 
des  Asbestzements  und  Anwendung  des 
Werkstoffes  im  Bau 

Gruppe  D - FLOORBEST-Fuflboden  des  Stan- 
des  Bauverlag  Wiesbaden 

4,  Hslfl®  0 - W@tfldv©pk0©5d]tyj£n)g]©ini  des 

ETERNIT- Innenbautafeln  »H«  - Gestaltung 
Prof.  E.  Wedepohl  HBK  - Berlin 
Stand  Nr.  9 - FJ.OORBEST-Fuftboden  im 
Winkeltyphaus  - Prof.  E.  Neufert  - Darmstadt 

5.  Fi?©5g]©iiSinjd©  - (LcBRdwjrtsdhieMiches 
©©y©^: 

a)  20  HA  - Getreidewirtschaft  - 8 Kuhhof 
Entwurf  Arch.  E.  Klement  - Hannover 
ETERNIT-Dach  rostbraun,  Typ  1951,  Regen- 
rinnen-  und  Fallrohranlage,  Entluftungsschlot 
fur  den  Kuhstall  und  Entluftungsjalousiewdn- 
de  des  Stalles 

b)  20  HA  - Hackselbetrieb  - 16  Kuhhof 
Entwurf  Reg.  Baurat  Kirstein  - Hannover 
Well-ETERNIT-Dach  silbergrau  uberder  Heu- 
Hackselanlage,  Tafelverkleidung  der  Auf- 


bauten  der  Heu-Hackselanlage  und  Entluf- 
tungsjalousiewande  der  Speicheranlage 

c)  Scheune  - Freigespannte  Holzkon- 
struktion 

Entwurf  Arch.  E.  Klement  - Hannover 
Well-ETERNIT-Dach  rostbraun,Well-ETERNIT-  ( 
Wdnde  silbergrau,  Regenrinnen-  und  Fall- 
rohranlage 

d)  5 Kuhhof 

Entwurf  Prof.  G.  Wickop  - Hannover 
ETERNIT-Tafelbelage  fur  Arbeitstische 
6.  Preogoldinid©  Westf: 

a)  Untergruppe  Kl.  - Sonderschau  Das 
kleine  Haus 

Stand  5 E - Das  wachsende  Haus  - Entwurf 
Prof.  G.  Hassenpflug 

ETERNIT-Dach  rostbraun  Typ  1951,  FLOOR- 
BEST-Fuftboden  in  Kuche,  Bad  und  Flur 

b)  Untergruppe  F 4 

Stand  4 - Nordmarkhaus  - Otto  Delfs 
Albersdorf  5 

ETERNIT-Dach  blauschwarzTyp  1951, FLOOR-  - 
BEST-FuOboden  in  Kuche,  Bad  und  Flur 

c)  Stand  18  - Fertighaus  - Gitterschicht- 
werk-  und  Lamellenwerk-Bau  Frankfurt/M. 
ETERNIT-Dach  rostbraun  Typ  1951 

d)  Stand  10  - Fertighaus  - Deutsche  Berg- 
werks-  und  Huttenbau-Ges.  m.  b.  H. 
FLOORBEST-Fufiboden  in  Kuche,Bad  und  Flur  « 


DANi-'ERT,  HAMBURG 
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treten  die  deutschen  ETERMIT-Werke  anlaftlich  der  CONSTRUCTA - Bauausstellung 
1951  Hannover  wieder  mit einer  Leistungsschau  auf,die  der  Bauwelt  einen  Oberblick 
uber  ihre  Erzeugnisse  und  deren  Anwendung  in  der  Praxis  vermitteln  soli.  An  der 
Qualittit  der  Produkte  und  den  gezeigten  Konstruktionen  werden  die  Besucher  der 
CONSTRUCTA  erkennen,  daft  die  Deutsche  Asbestzement-Aktiengesellschaft  die 
Kriegs-  und  Demontageverluste  iiberwunden,  und  die  Marke  »ETERNIT«  nach  inter 
nationalen  Maftstaben  wieder  ihren  fuhrenden  Platz  eingenommen  hat. 

Die  Aufgabe  dieser  Schrift  ist,  die  an  ETERNIT  und  FLOORBEST  interessierten 
Besucher  unser  Material  in  Hallen  und  Freigelande  leicht  finden  zu  lassen. 

Begruftt  wird  der  Besucher  durch  den  uber  30  m hohen  ETERNIT-Turm  am  Haupt- 
eingang  — eine  Gemeinschaftsarbeit  von  ETERNIT  und  CENO,  gestaltet  nach  dem 
Entwurf  von  Arch.  Dipl.  Ing.  Friedrich  Lindau.  In  knapp  30  Tagen  wurde  dieser 
ETERNIT-CENO-Turm  konstruiert,  aufgestellt  und  mit  Well- ETERNIT  ummantelt. 
Die  zum  Teil  freiliegende  feingliedrige  Gitterkonstruktion,  in  Verbindung  mit  dem 

leichten  Well  - ETERNIT,  veranschaulicht  die  Wirtschaftlichkeit  dieser  Kombination 
der  CENO-Bauweise  mit  ETERNIT  fur  weitgespannte  Hallen  und  Wohnbauten. 
Der  ETERNIT-CENO-Turm  ist  begehbar  und  bietet  dem  Besucher  einen  groftartigen 
Oberblick  uber  das  Ausstellungsgelande. 

In  der  am  Eingang  gelegenen  Halle  VII  - Baustoffe  - befindet  sich  der  ETERNIT- 
Stand  (Nr.  86),  der  die  Leistungsfahigkeit  der  ETERNIT-Werke  veranschaulicht. 
Besonders  sei  auf  die  ETERNIT- Rohrleitungen  hingewiesen,  die  Klimaanlagen  fur 
neuzeitliche  Groftbauten  demonstrieren.  FLOORBEST-  Fuftboden  wird  in  ver- 
schiedenen  Farben  und  Mustern  gezeigt. 

In  der  Halle  lil  — ABC  des  Bauens  — haben  die  ETERNIT-Werke  die  Gestaltung 
der  Gruppe  Asbestzement  ubernommen.  Es  werden  Rohstoffe,  Produktion,  Eigen- 
schaften  des  Asbestzementes  und  dessen  Anwendung  gezeigt. 

Auf  dem  Freigelande  »L«  — Bauen  auf  dem  Lande  — geben  die  drei  aufgestellten 
Gehofte  sowie  die  Musterscheune  einen  Oberblick  uber  die  Bedeutung  des  Bau- 
stoffes  ETERNIT  fur  die  Landwirtschaft: 

1.  Der  20  ha-Hackselbetrieb  - 16  Kuhbof  mit  Auflosung  der  Wandflachen  in 
S-formige  ETERNIT- Jalousien  zur  besseren  Beluftung,  Nachtrocknung  und 
Minderung  der  Gefahr  der  Selbstentzundung. 

2.  Der  8 Kuhhof  (20  ha-Getreidewirtschaft)  mit  Ouerbeluftung  durch  schrag  ge- 
stellte  ETERNIT-Jalousiewande. 

Beide  Gehofte  sind  mit  den  seit  50  Jahren  bewahrten  ETERNIT-Dachern  versehen. 
Das  Dach  des  8 Kuhhofes  ist  mit  rostbraunen  ETERNIT-Dachplatten  in  dem  neuen 
FarbverfahrenTyp  1 951  eingedeckt.  Die  Scheune  in  freigespannter  Holzkonstruktion 
ist  mit  rostbraunem  Well-ETERNIT  gedeckt,  die  Wande  sind  mit  Well-ETERNIT 
verkleidet. 

Auf  dem  Freigelande  sind  Kleinhauser  mit  ETERNIT  in  Schieferart  und  gewellt  ein- 
gedeckt und  veranschaulichen  die  Moglichkeiten,  die  dem  Architekten  bei  Anwen- 
dung von  ETERNIT  gegeben  sind. 

Onser  FLOORBEST- Fuftboden  ist  aufter  auf  dem  Stand  86  in  Halle  VII  an  ver- 
schiedenen  Stellen  der  Ausstellung  zu  sehen. 


W i r liefern  d u r c h den  Baustoftf-  u n d F ac  h h a n d e I 
Ingenieure  unseres  technischen  Dienstes  beroten  Sie 
ETERN1T-  und  FLOORBEST-Monteure  liberwachen  I h r e Bausfellen 
Verfugen  Sie  bitte  iiber  unsere  Ver  kauf  sorga  nisation 

Bezirk  Nord: 

ETERNIT-Vertrieb-Nordwest  G.  m.  b.  H.,  Hamburg  1,  Banksstrafte  20-26, 
Stadtdeich  27,  Tel.:  Sammelnummer  24  14  12 
Lagerplatz:  Hamburg  24,  Wendenstr.  424,  Tel.:  2518  64 

Bezirk  Mitte: 

Helmut  Pettann,  Hannover,  Redenstrafte  5,  Tel.:  8 49  51 
Bezirk  West: 

Wilhelm  Botermann,  Dusseldorf  10,  Grunerstrafie  24,  Tel.:  6 45  31 

Bezirk  Koln: 

Wilhelm  Tenten  G.  m.  b.  H.,  Bonn,  BornheimerstraOe  3,  Tel.:  39  41  / 42 
Bezirk  Aachen: 

Franz  J.  Viethen,  Aachen,  Jupp-Muller-StraBe  11,  Tel.:  3 16  54 
Bezirk  Hessen-Pfalz: 

Heinz  G.  Giercke,  Wiesbaden.  OestricherstraOe  15,  Tel.:  2 55  38 

Bezirk  Sudwest: 

Dipl.-Kaufm.  Franz  Bochtler,  Stuttgart  13,  Planckstrafie  127,  Tel.:  4 2-7  64 
Bezirk  Franken: 

Leube-Werk  K.  G.,  Nurnberg,  MaybachstraOe  21,  Tel.:  69192  und  69415 
Bezirk  Regensburg: 

Alfred  Fleischner,  Regensburg,  Von  der  Tannstrafle  13/0,  Tel.:  5537 
Bezirk  Sud: 

Dipl.-lng.  H.  D.  Heese,  Munchen  22,  Widenmayerstrafie  45,  Tel.:  22  501 
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72.  Jahrgang 

Zeitschrift  fur  angewandte  Hygiene  und 
Gesundheitstechnik  in  Stadt  und  Land 

Herausgegeben  von 

W.von  Gonzenbach,  K.  Imhoff,  A.  Kollmar, 
W.  Lies©,  F.  Meinck,  F.  Puntigam,  E.  Sprenger 
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InstitutsfurHygieneu.Infektionskrankheiten  InBerlin-Dahlem 
Mittellungsblatt  der  Abwassertechnischen  Vereinigung 
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Bezugsquellennachweis 

Die  Zahlen  hinter  den  Stichworten  nennen  die  Nummern,  unter  denen 
Sie  dieLieferwerke  fiir  die  betreffenden  Erzeugnisse  in.  der  nachfolgenden 
,,Firmenliste  zum  Bezugsquellennachweis"  linden. 


Abdampfanlagen  1 
Absaugeanlagen  1,  19,  22,  30 
Absperrvorrichtungen  1 5 
Abwarmeverwertung  1 
Abwasserklar  anlagen  8,  15,  17,  34 
Abwasserpumpstationen  30,  34 

Abwasserreinigung  s.  a.  Wasser- 
reinigung  2,  15,  17 
Abwasserpumpstationen  31 
Anlagen,  lufttechnische  22,  33 
Apparate,  autom.  pneum.  9 
Apparate,  heizungstechn.  9,  22, 
24,  33 

Apparategruppen  fiir  Fernlieiz- 
zentralen  9 
Armaturen 

Badearmaturen  28 
Dampfarmaturen  29,  30 
Gasarmaturen  14 
Laboratoriumsarmaturen  9 
Sanitare  Armaturen  28 
Spezialarmaturen  24 
StahlguBarmaturen  30 
Aufbereitungsanlagen  2 
Autom  aten 

HeiBwasserautomaten  18 

Badeapparate  s.  a.  Ofen  18 
Befeuchter  und  Befeuchtungsan- 
lagen  22. 

Beliifter  und  Beluftungsanlagen 
s.  a.  Liiftungsanlagen  5,  19, 
22,  33 

Benzinabscheider  15 
Beratung  1 T . , 

Beschickungsgeriite  fiir  lleizkessel 
27  - 

Blechrohrleitungen'22,  33 

Bodenentleerer  27 

Brennstoffe  s.  Einzelbezeichmmgen 

Brunnen 

Klarbrunnen  34 
Brunnenbau  34 
Biicher  35 

Dachltifter  22,  33 
Dampfdruckverminderer  24 
Dampfkesselspeisung  (automa- 
tische)  9,  24 
Dampfkraftanlagen  1 
Dampflufterhitzer  21,  22,  33 
Dampfstauer  24 

Dampfwasserableiter  s.  a.  Kon- 
denswasserableiter  24 
Dichtungslianf  6 
Druckmesser  s.  Manometer 
Druekminderer  9,  24 

Entdunstungsanlagen  22 
Enteisener  und  Enteisenungsan- 
lagen  34 
Entgasung  2,  22 
Entharter-  und  Entbartungsan- 
lagen  2 

Entluftungsanlagen  s.  a.  Liif- 
tungsanlagen 5,  19,  22,  33 
Entmanganungsanlagen  2,  34 
Entnebelungsanlagen  5,  22,  33 

Entolungsanlagen  2 
Entsauerungsanlagen  34 
Entstaubungsanlagen  5,  22,  33 

Entwasserungsanlagen  15 
Exhaustoren  5,  22,  33 

Fachliteratur  35 
Ealtenrohrkompensatoren  24 
Fern- Anemometer  s.  Anemometer 
Fernheizungen  1 • 

Fernmanometer  s.  Marioineter 
Femthermometer  s.  Thermometer 
Fernthermometerstationen  9 
Fernventilsteuerungen  9 
Feuchtigkeitsmesser  9 
Feuerungen  s.  Einzelbezeichmmgen 
Feuerverzinkereien  33 
Filter  und  Filteranlagen  2 
Langsamfilter  34 
Luftfilter  16,  22,  26 
• Olfilter-  2 
Schnellfilter  34  • 
Frischwasserklarung  1 5 


Hauswasseranlagen  10,  29,  30 
Heizaggregate  s.  a.  Luftheizaggre- 
gate  22,  33 

I-Ieizapparate  s.  a.  Luftheizappa- 
•-rate  22,  26,  33 

HeizkOrper  s.  a.  Radiatoren  14 
Ileizregister  22,  33 
ileizungsbeschickungsgerate  27 

Kalorifere  21,  22 
Kanalisationsanlagen  15,  34 
Kellerentwasserung  s.  a.  Knt- 
wiisserung  15,  30 
Kessel 

Dainpfkessel  14 
Gasheizkessel  14 
Heizungskessel  14 
Hochdruckkessel  14 
Hoclileistungskessel  1 4 
Niederdruckdampfkessel  I 4 
Stahlheizkessel  12 
Warmwasserkessel  14 
Zentralheizungskessel  12 
Kirchenheizungen  22 
Klar anlagen  8,  15,  17,  34 
Klappenfernstellanlagen  9 
Klimaanlagen,  automatische  s.  a. 

Wetter,  kiinstliches  1,  9,  22 
Kohlenaufzuge  27 
Kohlenwagen  27 
Kompressoren  29 
Kondensationsanlagen  26 
Kondensatoren  26 
Kondenstopfe  *29 
Kondenswasserableiter  24 
Kondenswasserriickspeiser  24 
Konvektoren  26 
Korrosionsschutzanlagen  1 1 
Kiihlsysteme  28  ' 

Lamellenkdlorifere  s.  Kalorifere 
Liiftungsanlagen  5,  19,  22,  33 
Liiftungsgarnituren  9 
Luftbe-  und  -entfeuchtung  22 
Luftbehandlungsanlagen  22 
Luftentstaubung  16,  22 
Lufterhitzer  3,  19,  21,  22,  23,  26, 
33 

Luftheizaggregate  3,  19,  22,  33 
Luftheizanlagen  19,  22,  33 
Luftheizapparate  3,  19,  22,  26,  33 
Luftkondensatoren  s.  a.  Konden- 
satoren 26 

Luftkuhler  21,  22,  26,  33 
Luftreinigung  16 
Lufttrocknung  22 

Metallschlauche  13,  22 
Mikromanometer  s.  Manometer 
Mischapparate  24 
Motoren  9 

Ofen 

Badeofen  18 
Gasbadeofen  18 
Gasheizofen  14,  18 
Industrieofen  5 
Kohlenbadeofen  15 
Luftheizungsofen  23 
Schmelzofen  5 
Olabscheider  15 
Olfeuerungen  7 

Projektierungen  l 
Pumpen  10,  29,  30,  31 
Feuerloschpumpen  30 
Fliigelpumpen  29' 
Hauswasserpumpen  10,  29,  30 
Kesselspeisepumpen  10,  29 
Kolbenpumpen  29 
Imftpumpen  29 
Motorpumpen  1 0 
Niederdruckkreiselpumpen  10, 
29  31 

XJmwalzpumpan  10,  25,  29,  31 
Unterwasserpumpen  29 
Zahnradpumpen  10 
Zentrifugalpumpen  10,  29,  30, 
31 

Pumpenschachte  8 
X^umpwerke  31 


• Radiatoren  12 

Gasapparate  s.  Einzelbezeichmmgen  Radiatorenentleerer  24  - 

Gaslufterhitzer  21,  22,  26  Rauchgaslufterhitzer  22 

GaswarmAvasserapparale  18  Raumerwarmer  5,  14 

Geblase  Rechen  15 

Hochdruckgeblase  22,  33  Schlitzrechen  15 

Schraubengeblase  22,  33  Siebbandrecben  15 

Zentrifugalgeblase  22,  33  Recbenanlagen  15 

Gegenstromapparate  28, -33  • Registrierthermometer  s.  Thermo - 

Gegenstromvorwarmer  33  meter 

GroBraumheizungen  9,  22,  23  Regler  9 

Ilangebahnen  27  - Druckregier  24 
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Feuerungszugregler  4 
Membranregler  24 
Raumtemperaturregler  24 
Schwimmerregler  24 
Temperaturregler  24 
Wassertemperaturregler  24 
Zugregler  24 
Regulatoren  9 
Rippenh&izkorper  3 
Rohre 

Betonrohre  8 
Rippenrohce  3 
Spiralrippenrohre  3 
Standrohre  14 
Rohrleitungen  34 
Rohrnetzbau  1,  34 
Rohr  verlegun  gen  1 
Riickkuhlanlagen  1,  21 

Saugzuganlagen  22,  33 
Scliieber 

Absperrschieber  15,  30 
Dampfschieber  30 
Schlackenaufzuge  27 
Schlammabfuhrwagen  27 
Schlammbelebung  15 
Schlammyerwertung  1 5 
Schmutzfanger  24 
Schraubenliifter  3,  22 
Seitenentleerer  27 
Sicherheitsmischapparale  24 
Siebtrommeln  15 
Signal-Anlagen  9,  24 
Sinfckasten  15 

Spaneabsaugungsanlagen  22,  33 
Spanetransportanlagen  22 
Sprinkler  s.  a.  Spriihdiisen  imter 
Diisen  15 
Spiilapparate  15 
Staubsaugeanlagen  22,  33 
Staubtransportanlagen  22 

Teerstricke  0 
TemperaturmeBgerale  9 
Therm  omeLer  9 
Transportgeriite  27 
Trocknungsanlagen  5,  22,  33 


Unterwind  22 

Ventilationsanlagen  s.  Liiftimgs- 
anlagen 

Ventilatoren  5,  19,  24,  22,  33 
NaBabscheider-Ventilatoren  22 
Schmiedeventilatoren  22 
Zentrifugalventilatoren  3,  22  , 
Yentile  9 

Absperrventile  29,  30 
Druckreduzierventile  24 
Dreiweg-Ventile  9 
Eckventile  ,,Type  Koswa"  20 
Flanschen-Schragsitzventile 
,,Type  Koswa"  20 
SchnellschlieBventile  2 4 
Schragsitzventile  30 
Sicherheitsventile  30 
Sicherheits-Wech  sel  ven  tile 
,,Type  Koswa14  20 
Vierweg-Ventile  9 
Verzinkerei  33 
Vorwarmer  28 

Warrneaustauscbapparate  21,  26, 
28 

Warmeplatten  22 
Warmespeicher  1 
Wiirmewirtschaft  1 , 2 
Waschetrockner  (Tumbler)  33 
Warmwasserbereiter  14,  18 
Warmwasserregulatoren  24 
Wasseraufbereitungsanlagen  2,  11 
Wasserreinigung  2,  32,  34 
Wasserreinigungsapparate  34 
Wasserstands-Alarm apparat e 2 4 
Wasserstandsfernmelder  24 
Wassersteinverhutung  2,  1 1 
Wasserversorgung  34 
Wasserwerksbau  34 
WeiBstricke  6 

Wetter,  kiinstliches  s.  a.  Klima- 
anlagen,  automatische  22 

Zelgerthermometer  s.  Thermometer 
Zentralheizungen  1 
Zentralheizungsbedarf  9 


Firmereiisfle  lum  Beg^gsqueSSenneachweis 

S.-R.  — Sachregister-Nummor  A.-S.  = Anzeigenseite 


. S.-R.  A.-S. 


1 Kraftanlagen  Aktienge- 

- sellschaft,  Heidelberg,  Bis- 
marckstr.  11  23 

2 Fischer  Emil,  Warmewirt- 

schaft,  Wasserreinigung 
und  Regeltechnik,  Essen, 
SchlieBfach  98  9 

3 Grrauhan  Hermann,  Miil- 

heim-Ruhr,  Postfach  368  14 

4 Jansen  J.,  Dlisseidorf, 

Volmerswertherstr.  43  18 

5 Schilde  Benno,  Maschinen- 
bau  AG-.,  Hersfeld/Hessen  5 

6 Hanfzentrale  Griesingcr, 

Neu-Ulm-Donau  1 0 

7 Werdenberg  II.,  Voll-  u. 

halbautomalische  Olfeue- 
rungen,  Pforzheim,  Wolfs- 
berg-AUee  63  3 

8 Engel  & Leonhardt,  Be- 
tonwerk,  Berlin-Spandau, 

Am  Siidhafen  1 8 

9 Regulator  & Instrument 

AB  Billmann,  Wyhlen 
(Baden)  1 l 

10  lCracht  Pumpen-  u.  Mo- 

torenfabrik  GmbH,,  Wer- 
dohli.  W.  6 

11  ,,Pharmachemie“  Fabrik 

chem.-pharm.  u.  Lechn. 
Praparate,  Berlin-Tempel- 
hof,  Borussiastr.  53  10 


12  Brotje  Aug.,  Radiatoren- 
fabrik,  Rastede-Oldbg. 

2,  Umschlagseite 

13  ,,Flexa“  Steinheimer  Me- 

tallschlauch  G.  m.  b.  II., 
Steinheim  am  Main  8 

14  Gasgerate-Gesellschaft 

Dipl.-Ing.  Barscb  & Co., 
Bochum,  Schellstr.  7 23 

15  sPassavant-Werke,  Michel- 
hacher  Hiitte  (b.  Michel- 
bach,  Nassau) 

4.  Umschlagseite 

16  Delbag-Luftfilter  GmbH., 

Berlin-Haiensec/Dussel- 
dorf-I-Ieerdt  3 

1 7 Menzel  & Co.,  Wasser-  und 

Abwasserreinigungs-Ges., 
Stuttgart  1,  Postfach  819  10 


S.-R.  ' A.-S. 

18  Vaillant  Job.,  K.  G.,  Rem- 

sclieid,  Berghauserstr.  40  13 

19  Langbein  & Engelbracbt 

0.  IT.  G.,  Bochum,  Post- 
schlieBfach  355  16 

20  Porringer  & Schindler 

G.  m.  b.  H.,  Zweibriicken, 
Postfach  Nr.  60  7 

21  Scheller  W.,  Maschinen- 

bau  K.  G.s  Essen,  Post-, 
fach  529  8 

22  Schroter  K.-G.,  Maschi- 
nenfabrik,  Rudersberg, 

Kreis  Waibl ingen /Wiirt  t.  5 

23  Rekuperator  KG.,  Dr.- 
Ing.  Schack&Co.,  Diissel- 
dorf , Wilhelm-Marxhaus  1 4 

24  Willms  A.,  , Dusseldorf, 

Hcrmannstr.  48  6 

25  Oplander  Wilhelm,  Appa- 

ratebau,  Dortmund,  Post- 
schlieBfach  251  12 

26  GEA  Luftkiihler-Gesell- 

schaft  in.  b.  H.,  Bochum. 
Konigsallee  45  7 


27  Schuler  Otto,  K.-G.,  Beuel  ' 

a.  Rhein,  GartenstraBe  86  1 4 

28  Schaffstaedt  H.,  Appara- 

tebau  u.  Armaturenfabrik, 
GieBen/Hessen  4 

29  Klein,  Schanzlin  & Becker 

AG.,  Frankenthal/Pfalz  21 

30  Amag-Hilpert-Pegnitz- 
Ihitte  AG.,  Pegnitz/Ofr.  17  11. 

21 

31  Kleinschanzlin-Besten- 

bostel  GmbH.,  Bremen, 
Griinenstr.  104 — 109  17 

32  Borner  Hans  & Co.  G-.  in. 

b.  H.,  Dusseldorf,  Eller- 

str.  157  14  . 

33  Geisel  Rudolf,  Maschinen- 

fabrik,  Mannheim-Indu- 
striehafen  1 4 

34  Hempel  II.,  Berlin-Niko- 

lassee,  TeutonenstraBe  24  17 

35  Oldenbourg  R.,  Yerlag. 

Miinchen,  Lotzbeckstr.  2a, 
SchlieBfach  31  16,  21  u.  22 
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Beratende  Ingenieure  VBI  in  den 
Arbeifsgebiefen  der  Hygiene 

Die  Ingenieure  ubernehmen  fachmannisch  und  onabhangig:  Gut- 
achten, Beratung,  Planung,  Bauleitung  nach  der  Gebuhrenordnung 
der  Ingenieure.  - Die  Anscnrift  der  Geschaftsstelle  des„Vereins  Be- 
ratender  Ingenieure"  ist:  (22a)  Essen,  Moltke-Strafie  40 


J.  Bauer  Dipl.-lng. 
Regensburg,  Carl$tra6e  3 


Hans  Dahlem  Tel.  2 89  83 
Essen-Sud,  SchnutenhausstraBe  63 


Wasserversorgung,  Entwas- 
serung,  Abwasserreinigung 


Ortsentwasserungs-  und 
Abwasserreinigungsanlagen 


Wilhelm  Ferbers  Wassergewinnung  und 

(22c)  Siegburg,  Rhld.,  Bahnhofstr.  30,  -versorgung,  Entwasserung, 
Telefon  3598  Abwasserreinigung 


Friedrich  Hippo 

Osnabruck,  Heinrichstr.  33 
Telefon  5447 


Karl  imhoff  Dr.-lng. 

Essen,  Roberf-Schmidt-StraBe  8 


Hans  Preuftner  Dipl.-lng. 
Hamburg-Klein  Flottbek, 
Kanzleistrafie  56,  T.  49  67 54 


Kurt  Scheffel  Dipl.-lng. 

Hannover  S,  Kerstingstr.  16,  T.  8 07  22 


F.  Schlmrigk  Dr.-lng. 
Weimar,  MarienstraBe  14 
SchlieBfach  143,  Telefon  2167 


Schlegel  Reg.-Bmstr.  Tel.  36  2454 
Munchen  38,  Guntherstrafie  29 


C.  A.  Seltmann 

Heidelberg,  Neuenheimer  Land- 
straBe  52,  Telefon  2975 


Dr.ing.THIEM 

LEIPZIG 


Franz  Umstaetter 

{13  b)  Munchen  23,  OhmstraBe  17/1 
Telefon  3 53  94 


Erich  Weise  Dr.-lng. 

Liibeck,  Travemunder  Allee  32  c 
Telefon  2 20  33 


Wasserversorgung,  Abwasser- 
beseitigung,  Gutachten,  Ent- 
wurf,  Bauleitung 


Wasser,  Abwasser 


Wasserversorgung  und 
-aufbereifung,  Kanalisation, 
Klaranlagen 


Hydrologie,  Wasserversorgung. 
Kanalisation,  Abwasserreinig., 
Gutachten,  Entwurf,  Bauleitung 


Wasserwerke,  Kanalisation, 

Wasseraufbereitungsanlagen, 

Abwasserklaranlagen 


Abwasser-  und 
Wasserversorgungsanlagen 


Heizuncjs-  Luftungs-  und  Ge- 
sundheftstechnik,  Fernheiz- 
werke  und  Stadteheizungen 


Hydrologische  Forschungen 
Wasserversorgung 


Heizung,  Warme-,Kraft-,  Klima 
anlagen,  Luftuncj,  Trocknung, 
GroBkuchen,  Waschereien 


Wasserversorg.,  Abwasser-  und 
Mulibeseitig.,  Klaranlg.,  iandw. 
Verw.  fest.  u.flussig.  Abfallstoffe 


Westerhoff  Ing.  und  Verm.-Biiro  W«s 
Hagen,  Elberfelder  Str.  82,  Tel.  43  86  Gutachten,  Entwurf,  Bauleitung 


Vom  Aufsatz 

Reg.-Bauraf  Schmitz-Lenders 

Richtlinien  fUr  Kleinklciranlagen 

aus  Heft  9/10  des  ,,Gesundheits-lngenieui 

rs“  konnen 

Sonderdrucke  zum  Stuckpreis  von 

DM  -.35  bei  Bestellungen  bis  zu  

5 Stlick 

DM  -.28  bei  Bestellungen  bis  zu  

. 25  Stuck 

DM  -.24  bei  Bestellungen  bis  zu  

50  Stuck 

DM  -.20  bei  Bestellungen  bis  zu  

100  Stack 

DM  -.18  bei  Bestellungen  bis  zu  

200  Stuck 

DM  -.15  bei  Bestellungen  bis  zu  

300  Stuck 

DM -.13  bei  Bestellungen  ab 

400  Stuck 

bezogen  werden. 

VERLAG  VON  R.OLDENBOURG  MUNCHEN 

Abteilung  Auslieferung,  Munchen  1,  SchlieBfach  31 
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Die  Stockwerks-Warmwasserheizung 

Elne  Kritik  des  Rietschelschen  Berechnungsverfahrens 

Kein  anderes  Heizsystem  ist  mir  bekannt,  bei  welchem  auch 
nur  annahernd  so  viele  Klagen  wegen  ungentigender  Leistung, 
mangelhafter  Funktion  oder  hohem  Brennstoffverbrauch  zu 
horen  sind,  wie  gerade  bei  der  Schwerkraft-Stockwerkshei- 
zung,  welche  schon  immer  das  Sorgenkind  der  Heiztechnik 
war  [1].  Technisch  nicht  oder  nur  ungeniigend  Eingeweihte, 
vor  allem  die  reinen  Handwerker,  unterschatzen  immer  wieder 
die  Schwierigkeiten  dieses  Heizsystems  im  Hinblick  auf  die 
meist  geringe  GroBe  dieser  Anlagen,  indem  sie  nicht  wissen 
oder  sich  keine  Rechenschaft  geben,  wie  auBerst  gering  die 
Umtriebskrafte  sind  (in  der  GroBenordnung  von  einer  tau- 
sendstel  Atmosphare!),  welche,  zusammen  mit  der  Nicht- 
proportionality  des  Wasserbedarfs  der  Heizkorper  mit 
deren  Warmeleistung  die  richtige  Bemessung  des  Leitungs- 
netzes  zu  einem  ,,kleinen  Kunststiick”  stempeln,  wobei 
naturlich  eine  Nachregelung  mittelst  der  Regulierventile  aus- 
genommen  ist. 

Immer  wieder  erscheinen  in  der  Fachliteratur  Abharidlungen 
liber  die  Berechnung  dieser  Kleinheizungen  [2  bis  7],  was 
vermuten  laBt,  daB  selbst  dem  Fachmann  noch  nicht  ailes 
restlos  klar  zu  sein  scheint. 

Die  Darstellung  der  Berechnung  der  Etagenheizungen  im 
Lehrbuch  der  Heiz-  und  Luftungstechnik  von  Rietschel- 
Grober,  wie  sie  sogar  in  der  neuesten  Auflage  1950  unver- 
andert  aus  fruheren  Auflagen  ubernommen  worden  ist,  laBt 
verschiedene  neuere  Erkenntnisse,  wie  die  nachstehenden 
Ausfiihrungen  noch  eingehend  zeigen  werden,  unberiicksich- 
tigt  und  ist  darum  schon  seit  einiger  Zeit  als  iiberholt  zu 
betrachten. 

Anderseits  gibt  es  aber  doch  auch  viele  Anlagen,  welche 
zur  vollen  Zufriedenheit  ihrer  Besitzer  tadellos  arbeiten,  und 
wenn  auch  in  den  letzten  Jahren  in  der  Schweiz  unzahlige 
Etagenheizungen  zu  zentralen  Heizanlagen  umgebaut  worden 
sind,  so  waren  hierftir  in  vielen  Fallen  Griinde  maBgebend, 
die  mit  deren  Funktion  an  sich  nicht  das  Geringste  zu  tun 
haben,  so  z.  B.  die  Verringerung  der  Kohlenstaub-,  Asche- 
und  Rauchbelastigung,  sowie  die  Yermeidung  des  Kohle- 
schleppens  vom  KellergeschoB  in  die  Wohnung.  Allerdings 
befindet  sich  unter  den  umgebauten  Anlagen  auch  eine  statt- 
liche  Anzahl,  die  der  Aufstellung  der  Heizkorper  an  den 
Innenwanden  und  der  damit  verbundenen  Zugerscheinungen 
wegen  geandert  wurde. 

Nachdem  in  Deutschland  nach  mir  zugekommenen  Berichten 
wieder  viele  Stockwerksheizungen  gebaut  und  meines  Wis- 
sens  meistens  nach  Rietschel  [9]  berechnet  werden,  soil 
nachstehend  einmal  untersucht  werden,  ob  diese  Berech- 
nungsart  wirklich  Gewahr  fur  eine  tadellose  Arbeitsweise  der 
nach  ihr  berechneten  Anlagen  zu  bieten  vermag.  Die  rela- 
tive Kleinheit  dieser  Anlagen  darf  nicht  dariiber  hinweg- 
tauschen,  daB  sie  wegen  der  bereits  erwahnten  geringen  wirk- 
samen  Druckhohen,  die  man  sich  (besonders  als  Anfanger) 
am  besten  als  wirkliche  Niveaudifferenzen  vorstellt,  um 
einen  richtigen  Begriff  von  ihrer  Kleinheit  zu  erhalten,  in 
jedem  Fall  eine  sehr  gewissenhafte  Leitungsberechnung  er- 
fordern.  Jedoch  kann  nur  eine  richtige  Berechnung  zu 
optimalsten  Zirkulationsverhaltnissen  fuhren,  die  dann  ihrer- 
seits  die  Voraussetzung  ftir  einwandfreie  Erwarmung  aller 
Raume,  bei  jeder  AuBentemperatur  und  normalem  Brenn- 
materialverbrauch,  ergeben.  * 

Die  Rietschelsche  Berechnungsweise 

Die  Berechnung  der  Widerstandshohen  der  einzelnen  Strom- 
kreise  darf  (bei  bekannten  Wassermengen)  als  die  ftir  jede 
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Warmwasserheizung  tibliche  angesprochen  und  daher  als  be- 
kannt vorausgesetzt  werden.  Ein  wenig  anders  verhalt  es 
sich  mit  derjenigen  der  verfiigbaren  Druckhohen,  weil  in 
vielen  Fallen  kein  Hohenunterschied  zwischen  Kessel-  und 
Heizkorpermitte  vorhanden  ist,  stets  aber  ein  Temperatur- 
unterschied  zwischen  Vorlaufsteig-  und  -falleitung  besteht, 
so  daB  die  wirksame  Druckhohe  zur  Hauptsache  durch  die 
Abkiihlung  des  Heizwassers  in  den  Zuleitungen  entsteht,  was 
wohl  unbestritten  ist.  Immerhin  diirfte  auch  sie,  sofern  die 
Heizwassertemperaturen  an  den  wichtigsten  Punkten  be- 
kannt sind,  keinerlei  Schwierigkeiten  bieten,  erfolge  sie  nun 
nach  Rietschel  oder  Wierz  [10].  Den  eigentlichen 
,, Stein  des  AnstoBes“  stellt  die  Bestimmung  .der 
Wassertemperaturen  und  damit  im  Zusammen- 
hang  diejenige  der  umlaufenden  Wassermengen 
fiir  jeden  Stromkreis  dar.  Die  Grundlage  fiir 
deren  Bestimmung  bildet  die  Bedingung,  daB 
Tempera  tur  an  derun  gen  in  den  Riickleitungen 
nicht  durch  Mischung  verschieden  warmen  Was- 
sers  in  den  ZusammenfluBpunkten , sondern  nur 
durch  Abkiihlung  infolge  Warmeabgabe  an  die 
Raumluft  entstehen  diirfen,  worauf  meines  Wissens 
erstmals  Wierz  hingewiesen  und  dafiir  auch  eine  eingehende 
Begriindung  gegeben  hat  [10].  Die  Abkiihlung  des  Heiz- 
wassers muB  also  vom  Austritt  aus  dem  Kessel  bis  zu  den 
einzelnen  Heizkorpern  und  von  diesen  wieder  bis  zum  Ein- 
tritt  in  den  Kessel  eine  stetige  sein.  Diese  stetige  Abnahme 
der  Wassertemperatur  vom  Kesselaustritt  durch  das  Lei- 
tungsnetz  und  die  Heizkorper  bis  zum  Ein-tritt  in  den  Kessel 
haben  wir  uns  wie  ein  Trapez  im  rechtwinkligen  Koordi- 
natensystem  vorzustellen  (Bild  1).  Die  niedrigste  Heiz- 
wassertemperatur  ist  somit  diejenige  am  Kessel- 
eintritt.  Diese  Bedingung  wird  aber  mit  der  Riet- 
schel-M  ethode  nicht  erfiillt,  indem  mit  ihr  eine 
tiefste  Riicklauftemperatur  am  entferntesten 
Heizkorper  resultiert  und  damit  ist  ihr  Schick- 
sal  besiegelt:  Sie  ist  zur  Berechnung  einwandfrei 
funktionierender  Etagenheizungen  nicht  geeignet. 
Trotz  einheitlich  angenommenem  Temperaturgefalle  von 
beispielsweise  20°  in  alien  Heizkorpern  stellen  sich  durch  den 
ZufluB  von  warmerem  Rucklaufwasser  aus  naher  am  Kessel 
gelegenen  Heizkorpern  Verschiebungen  der  Druckhohen  und 
damit  der  Temperaturgefalle  ein,  welche  zwar  die  weiter  vom 
Kessel  entfernt  liegenden  Heizkorper  begiinstigen  und  die 
naherliegenden  ein  wenig  ,,bremsen“,  wodurch  eine  An- 
naherung  an  die  gewiinschten  Verhaltnisse  bewirkt  wird. 
Da  wir  aber  zum  voraus  nicht  zu  entscheiden  vermogen,  ob 
die  Annaherung  ausreichend  sein  wird,  ist  es  zweckmaBiger, 
sich  nicht  darauf  zu  verlassen  und  eine  Berechnungsmethode 
zu  entwickeln,  mit,  der  die  Wassermengen  zum  vornherein 
so  bestimmt  werden  konnen,  daB  keine  Mischtemperaturen 
im  Riicklauf  entstehen. 


Bild,  1 . Verlauf  der  Ein-  u.  Austrittstemperaturen  an  den  Heizkorpern 
einer  Stockwerks-Warmwasserheizung  bei  der  Berechnungsmethode 
nach  Wierz-Suter. 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Approved  For  ReleasjL2g03/10/16  : CIAtRDP80-00926A004100010001-6 

208  • Heft  13/14  (72.  Jahrg.  1951)  OvK. 


Bild  2.  Verlauf  der  Ein-  uml  Auskrikis- 
temperaturen  an.  den  Heizkorpern 
einer  Stockwerks-Warmwasserheizung 
nach  der  Rietschel  schen  Berechng. 


Bild  3.  Yerlauf  der  Riicklauftempe- 
raturen  nacli  Rietschel. 


Nun  hat  die  Rietschel- 
Methode  aber  noch  eirien 
anderen  Nachteil,  der 
ihre  weitere  Anwendung 
als  nicht  mehr  tunlich  er- 
scheinen  laBt:  Jede  aus- 
reichende,  generelle 
Regelung  derWarme- 
abgabe  der  einzelnen 
Heizkorper  entspre- 
chend  der  jeweiligen 
An  Bentemperatu  r 
setzt  ftir  gleiche 
Rau  m tempera  tu  re  n 
gleiche  Ubertempe- 
raturen  des  Heizwas- 
sers  voraus,  Mit  der 
Rietschel-Methode 
ist  auch  diese  Forde- 
rungnicht  erfiillbar, 
weil  die  vom  Kessel 
entfernteren  Heiz- 
korper eine  bet  racht- 
lich  tiefere  Durch- 
sch  nit  ts  tempera  tur 
aufweisen  als  die  na- 
iler am  Kessel  gele- 
genen.  (Da  nach  Riet- 
schel nur  die  Vorlauftemperaturen,  und  zwar  unter  der  An- 
nahme  gleicher  Temperaturgefalle  in  alien  Heizkorpern  be- 
rechnet  werden,  stellt  der  Verlauf  der  Ein-  und  Austritts- 
temperaturen  bei  den  Heizkorpern  nach  ihm  ein  Rhomboid 
(Bild  2)  dar  bzw.  eine  Sagelinie  im  Hauptrucklauf  (Bild  3), 
wenn  man  die  jeweilige  Erwarmung  durch  Mischung  in 
einem  Vereinigungspunkt  und  nachherige  Abkiihlung  be-  . 
riicksichtigt).  Daher  nimmt  die  Warmeleistung  der  einzelnen 
Heizkorper  bei  Verminderung  der  Vorlauftemperatur  nicht 
mehr  bei  alien  im  gleichen*  Verhaltnis  ab,  sondern  die 
auBersten  Heizkorper  weisen  trotz  VergroBerung  der  Heiz- 
flache  entsprechend  der  geringeren  Durchschnittstemperatur 
eine  verhaltnismaBig  starkere  Abnahme  der  Warmeleistung 
auf  und  damit  laBt  die  Beheizung  der  vom  Kessel  entfern- 
teren Raume  in  den  tlbergangszeiten  zu  wiinschen  iibrig. 
(Grundsatzlich  liegt  hier  die  gleiche  Erscheinung  vor  wie 
beim  sog.  Einrohrsystem.  Es  ist  durchaus  typisch  fur  dieses 
Heizsystem,  daB  die  Klagen  wegen  ungeniigender  bzw.  un- 
gleichmaBiger  Erwarmung  regelmaBig  im  Herbst  und  Fruh- 
jahr  erfolgen,.da  nicht  mehr  mit  den  gleich  hohen  Vorlauf- 
temperaturen geheizt  wird,  aus  welchem  Grunde  es  sich  denn 
auch  bei  uns  nicht  einzubiirgern  vermochte.) 

Bessere  Berechnungsmethode 

Die  Rietschel-Methode  ist  also  ungeeignet,  um  storungs- 
freie  Zirkulationsverhaltnisse  zu  gewahrleisten,  ferner  weist 
sie  die  Unmoglichkeit  der  Erzielung  einer  zuverlassigen  zen- 
tralen  Regelung  auf.  Nachstehend  soli  daher  eine  Rechen- 
methode  gezeigt  werden,  welche  die  beiden  besprochenen 
Mangel  der  Rietschel-Methode  vermeidet. 

Der  Grundgedanke  bei  der  neuen  Berechniingsart  liegt  darin,' 
daB  das  Wasser  zwischen  einem  Vorlaufabzweig  und  dem 
entsprechenden  Riicklaufabzweig  in  beiden  hier  abzweigen- 
den  Stromkreisen  sich  um  den  gleichen  Betrag  abktihlt.  Die 
Temperaturgefalle  in  den  Heizkorpern  mtissen  daher  mit 
fortschreitender  Entfernung  vom  Heizkessel  kleiner  werden. 
DemgemaB  wird  der  Wasserbedarf  fiir  die  weiter  vom  Kessel 
entfernten  Heizkorper  fiir  gleiche  Warmeleistung  groBer, 
was  fur  diese  auch  groBere  Leitungen  bedingt.  Da  schon  die 
Ubertemperatur  zwischen  den  Riickleitungen  und  der  Luft 
geringer  und  iiberdies  auch  die  Lange  der  einzelnen  Ruck- 
leitungen  bei  tiefliegender  Sammelleitung  kleiner  ist  als  der 
entsprechenden  Vorlaufanschliisse,  muB  auch  die  Tempera- 
turabnahme  in  den  Riickleitungen  kleiner  sein  als  in  den  ent- 
sprechenden Vorlaufstrecken,  weshalb  die  mittlere  Heiz- 
korpertemperatur  mit  zunehmendem  Abstand  vom  Kessel 
notwendigerweise  ebenfalls  sinken  muB.  Die  Abnahme  der 
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BiM  4.  Stockwerks-Warmwasserlieizung  berechnet  nach  dem  dar- 
gelegten  Verfahren. 
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Durchschnittstemperatur  in  den  entfernteren  Heizkorpern 
gegeniiber  den  naher  am  Kessel  gelegenen  ist  aber  nur  gering, 
so  daB  eine  VergroBerung  der  Heizflache  der  weiter  vom 
Kessel  entfernten  Heizkorper  in  den  weitaus  meisten  Fallen 
nicht  notwendig  ist.  Bei  der  Anordnung  mit  an  die  Deckc 
hochgefiihrten  Riickleitungen  (Syphonheizung)  kann  sogar 
der  Fall  eintreten,  daB  infolge  der  langeren  Riicklauf- 
anschluBleitungen  iiberhaupt  kein  Sinken  der  Durchschnitts- 
temperaturen  eintritt.  Die  hier  vorgeschlagene  Berech- 
nungsmethode  eignet  sich  daher  auch  und  sogar  ganz  beson- 
ders  fur  diese  Sonderausfuhrung  der  Stockwerksheizung,  wie 
iibrigens  fiir  alle  Schwerkraftheizungen  mit  paarigen  Teil- 
strecken  (untere  Verteilung)  [11]. 

Die  Anwendung  der  neuen  Berechnungsweise  soli  an  folgen- 
dem  Beispiel  mit  zehn  Heizkorpern  dargestellt  werden 
(Bild  4).  Zum  Vergleich  soli  spater  auch  die  Rietschel- 
Methode  auf  das  gleiche  Beispiel  angewandt  werden,  um  am 
SchluB  die  erhaltenen  Ergebnisse  in  bezug  auf  die  Tempera- 
turen,  Druckhohen  und  Wassermengen  einander  gegeniiber- 
stellen  zu  konnen  (Bild  5).  Wie  groB  die  Unterschiede  der 
wichtigsten  Ergebnisse  der  beiden  Rechenmethoden  sind, 
zeigt  wohl  am  eindriicklichsten  eine  graphische  Darstellung 
(Bild  7 und  8). 

Berechnung  der  Wassermengen  und  -temperaturen 

Wie  bei  jeder  andern  Rechenmethode  muB  vor  der  Wider- 
standsberechnung  die  Bestimmung  der  Wassermengen  er- 
folgen,  welche  ihrerseits  von  den  gewahlten  bzw.  berechneten 
Heizwassertemperaturen  abhangig  sind.  Ihre  Berechnung 
geschieht  bei  der  neuen  Methode  am  besten  gleichzeitig  und 
abwechslungsweise  nach  folgender  Wegleitung: 

1.  Eine  mittlere  Vor-  und  Riicklauftemperatur  voraus- 
gesetzt,  wird  die  Warmeabgabe  jeder  Teilstrecke  festge- 
stellt,  und  zwar  fiir  die  waag-  und  lotrechten  Strecken 
getrennt  (ftir  die  ersteren  auBerdem  getrennt  nach  Lage 
liber  dem  FuBboden  oder  unmittelbar  unter  der  Decke, 
weil  fiir  diese  letztern  infolge  verminderter  Konvektion 
nur  70  vH.  der  Abgabe  von  Leitungen  iiber  dem  Boden 
einzusetzen  sich  empfiehlt). 

2.  Angefangen  am  entferntesten  Heizkorper,  wird  zur 
Warmeleistung  jedes  Heizkorpers  die  Warmeabgabe 
seiner  Zu-  und  Riickleitung  addiert,  einschlieBlich  dei’ 
Abgabe  der  gemeinsamen  Zu-  und  Riickleitungen,  bis 
am  Kessel  die  Summe  aller  Warmeabgaben  resultiert. 

3.  Dieses  Addieren  in  geeigneter  Weise  durchgefiihrt  und 
am  Kessel  ein  maximales  Temperaturgefalle,  das  sicJi 
nach  der  Ausdehnung  der  ganzen  Anlage  zu  richten  hat, 
vorausgesetzt,  lassen  sich  die  Temperaturgefalle  an 
jedem  Knotenpunktpaar  und  damit  abwechslungsweise 
auch  die  erforderlichen  Wassermengen  fiir  jedes  Teil- 
streckenpaar  berechnen. 

4.  Die  Abkiihlung  des  Heizwassers  erhalt  man  bekanntlicli 
indem  man  die  jeweilige  Warmeabgabe  einer  Teilstrecke 
durch  die  hindurchflieBende  Wassermenge  teilt  und  die 
einzelnen  Heizwassertemperaturen,  indem  man  die  Tem- 
peraturabnahme  von  der  vorhergehenden  Vorlauftem- 


Bild  6.  Tempera turverlauf  im  Kessel. 
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BilU  7.  Verlauf  von  Temperaturen,  Wassermenge  „und  Druckhdlie" 
l>ei  dor  Berechnung  nach  Wierz-S liter. 

peralur  (vom  Kessel  aus  betrachtet)  in  Abzug  bringt 
bzw.  zur  vorhergehenden  Riicklauftemperatur  hinzu- 
zahlt. 

Auf  diese  Weise  nimmt  das  Temperaturgefalle  zwischen  zwei 
cntspreclienden  Punkten  der  Zu-  und  Ruckleitung  vom  Kes- 
sel aus  stetig  ab.  Gleichzeitig  ergeben  sich  fur  alle  Teil- 
strecken  die  erforderlichen  Wassermengen.  Da  auBerdem 
an  alien  Knoten-  und  Knickpunkten  des  Leitungsnetzes  die 
Wassertemperaturen  bekannt  sind,  lassen  sich  die  zugehori- 
gen  Druckhohen  ebenfalls  zuverlassig  bestimmen. 

Mit  dem  Zusammenzahlen  der  Warmemengen  beginnt  man, 
wie  gesagt,  am  besten  beim  auBersten  Heizkorper,  d.  i.  Heiz- 
korper  10,  wobei  zur  Warmeleistung  eines  jeden  Heizkorpers 
die  Warmeabgabe  der  zugehorigen  Yor-  und  Riicklauf- 
anschluBleitung  hinzugezahlt  wird.  Zur  Summe  von  zwei 
Heizkorpern  mit  ihren  AnschluBleitungen  kommt  dann  noch 
die  Warmeabgabe  der  gemeinsamen  Zu-  und  Ruckleitung, 
die  zur  vorerwahnten  Summe  addiert  wird,  wie  die  Tabelle  1 
zeigt. 

Wie  aus  der  Tabelle  1 hervorgeht,  ist  die  vorgeschlagene 
Rechenmethode  nur  dann  anwendbar,  wenn  samtliche  zu- 
sammengehorende  Abzweige  mit  gleicher  Belastung  der  Zu- 
und  Riickleitungen  in  der  gleichen  Reihenfolge  angeordnet 
sind.  Da  aber  jede  Abweichung  hiervon  beim  Abstellen  eines 
Heizkorpers  zu  Verschiebungen  der  Widerstandshohen  und 
daher  Zirkulationsstorungen  fiihren  kann,  empfiehlt  es  sich, 
schon  bei  der  Leitungsfuhrung  hierauf  Rucksicht  zu  nehmen. 

Berechnung  der  wirksamen  Druckhohen 

Aus  den  in  vorstehender  Weise  berechneten  Temperatur- 
gefallen  ergeben  sich  die  im  AufriBschema  an  den  verschiede- 
nen  Abzweigen  und  Richtungsanderungen  notierten  Heiz- 
wassertemperaturen,  aus  denen,  zusammen  mit  den  Hohen- 
angaben,  die  wirksamen  Druckhohen  zuverlassig  berechnet 
werden  konnen,  was  bekanntlich  auf  verschiedene  Art  und 
Weise  geschehen  kann,  namlich  als: 

1.  Differenz  zwischen  der  Gesamtdruckhohe  in  der  Fall- 
und  Steigleitung,  berechnet  auf  Grund  der  Durch- 
schnittsgewichte  der  drei  Teile:  Zuleitung,  Heizkorper, 
Ruckleitung  bzw.  Riicklauf,  Heizkessel,  Vorlauf, 

2.  Differenz  zwischen  der  Gesamtdruckhohe  in  der  Fall- 
und  Steigleitung,  berechnet  auf  Grund  der  entsprechen- 
den  Durchschnittstemperaturen  der  vorstehend  genann- 
ten  drei  Teile, 

3.  Summe  der  wirksamen  Druckhohe  von  ,,Mitte  Kessel“ 
bis  ,,Mitte  Heizkorper4'  plus  der  ,,zusatzlichen“  Druck- 
hohe im  Yorlauf,  minus  der  negativen  Druckhohe  unter 
,,Kesselmitte“, 


4.  Summe  der  Einzeldruckhdhen  nach  der  Methode 
,,Wierz“, 

5.  Summe  der  Einzeldruckhohen  nach  der  vereinigten 
Methode  ,,Wierz/Weber“  [12], 

wobei  selbstredend  alle  fiinf  Berechnungsarten  das  gleiche 
Resultat  ergeben  sollten.  - 

Physikalisch  am  einleuchtendsten  und  wahrscheinlich  am  ge- 
nauesten  ist  meines  Erachtens  die  Methode  1,  denn  hier  er- 
gibt  sich  die  wirksame  Druckhohe  tatsachlich  gemaB  deren 
Definition  aus  dem  Unterschied  der  Druckhohen  in  der  Fall- 
und  Steigleitung,  nur  daB  sich  die  Druckhohe  der  zwei  Was- 
sersaulen  aus  je  drei  Einzelposten  zusamm^nsetzt,  entspre- 
chend  den  Hohen  und  Temperaturen  der  vorerwahnten  An- 
teile,  wahrend  Methode  5 die  praktischste  und  am  wenigsten 
Zeit  beanspruchende  sein  diirfte. 

Die  Berechnung  wird  nun  allgemein  so  durchgefiihrt,  daB  als 
maBgebende  Temperaturen  zur  Bestimmung  des  Wasser- 
gewichtes  die  arithmetischen  Mittel  aus  der  Anfangs-  und 
Endtemperatur  der  betrachteten  Strecke  eingesetzt  werden. 
Fur  kleinere  Temperaturunterschiede  (unter  20°  G)  ist  dies 
auch  ohne  weiteres  zulassig,  besonders  wenn  auch  die  zuge- 
horigen Hohen  sich  in  normalen  Grenzen  halten  (nicht  liber 
2 m).  Am  wenigsten  genau  wird  die  gemachte  Yoraussetzung 
fur  den  Heizkessel  Giiltigkeit  haben,  denn  hier  ist  ja  das 
Temperaturgefalle  am  groBten  (25  bis  30°  G).  Da  die  Warme- 
libertragung  einer  Heizflache  an  Stellen  hoherer  Ubertempe- 
ratur  allgemein  groBer  ist,  diirfte  die  Temperaturzunahme 
des  Heizwassers  vom  Riicklaufeintritt  bis  zum  Vorlaufaus- 
tritt  aus  dem  Kessel  keine  lineare,  sondern  in  der  untern 
Halfte  groBer  als  in  der  obern  und  somit  die  wirkliche  Durch- 
schnittstemperatur  im  Heizkessel  ein  wenig  hoher  als  das 
arithmetische  Mittel  aus  Ein-  und  Austrittstemperatur  sein. 
Demen tsprechend  wird  auch  die  Tempera tur  in  ,,Kessel- 
mitte“  etwas  hoher  liegen.  Nehmen  wir  z.  B.  bei  95°  G Aus- 
und  65°  G Eintrittstemperatur  eine  Temperatur  von  82°  C 
(statt  80°  G)  als  Durchschnitt,  so  ergibt  sich  das  Wasser- 
gewicht  bei  80°  G zu  971,83  kg/m3,  wahrend  ,es  bei  82°  G 
970,57  kg/m3  betragt.  Die  Differenz  von  1,26  kg/m3,  be- 
deutet  bei  1 m Hohe  vom  Rost  bis  zum  Wasseraustritt  und 
unveranderlicher  Druckhohe  in  der  Falleitung  eine  ent- 
sprechende,  ,,unsichtbare44  Druckhohereserve  in  kg/m2,  be- 
zogen  auf  das  arithmetische  Mittel  aus  Ein-  und  Austritts- 
temperatur als  Grundlage  fur  die  Wassergewichte.  Als  Kessel- 
mitte  ist  nicht  immer  die  Mitte  zwischen  Wasserein-  und  Aus- 
tritt,  selbstverstandlich  noch  weniger  die  Konstruktionsmitte 
einzusetzen  [4].  Da  die  Wassererwarmung  erst  vom  Rost  aus 
nach  oben  erfolgt,  ist  die  Hohe  vom  RiicklaufanschluB  bis 
zum  Rost  mit  der  Riicklauftemperatur  einzusetzen,  sofern  der 
Riicklaufeintritt  in  den  Kessel  unterhalb  des  Rostes  liegt. 
Teilen  wir  den  Stromungsweg  des  Wassers  vom  Ein-  bis  zum 
Austritt  aus  dem  Kessel  bzw.  die  entsprechende  Hohe  in 
zehn  gleiche  Teile  und  bestimmen  die  Gewichte  in  je  0,1  m 
Abstand  (Bild  6)  auf  der  Grundlage  der  aus  dem  Temperatur- 
verlauf  abzulesenden  Temperaturen  mit  82°  G in  Kessel- 
mitte,  so  erhalten  wir  das  Ergebnis  der  Tabelle  2. 


Bild  8.  Vcrlauf  von  Temperaturen,  Wassermenge  „und  Druckhohe4' 
bei  der  Rietschelschen  Berechnung. 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Approved  For  Release  2003/10/16 

: CIA-RDP80-0Q926A0041 0001 0001-6 



Heft  13/14  (72.  Jahrg.  1951)  • 211 

TaboIIe  Is  Berechnung  der  einzelnen  Wassermengen  und  -tem per aturen 

Bezeichnung  der 

W armeabgabe  (keal/h) 

Temperaturgefa.il  e 

(°C) 

Wasser- 

A b ktihlun  gsstrecke 

einzeln 

zusammen 

einzeln 

zusammen 

(1/h) 

Heizkorper  10  

2000 

Rechnungs- 

/ 193  = 10,40 

Rechnungs- 

Vorlauf  lotrecht  

: 130 

gang  von 

/ 193  = o,68 

gang  von 

Vorlauf  an  Decke  

390 

oben  nach 

/ 193  = 2,03 

unten  nach 

Rucklauf  lotrecht  

: 40 

unten 

/ 193  = 0,21 

• oben 

Rucklauf  an  Decke 

290 

/ 193  = i;51 

Zusammen 

i 

1 

2850 

14,83 

= 193 

Heizkorper  9 

I 2000 

/ 146  = 13,73 

Vorlauf  lotrecht 

; 130 

/ 146  = 0,89  • 

Rucklauf  lotreclit  

| 30 

/■  146  = 0^21 

Zusammen 

2160 

/ (17,48  —2,65) 

14,83 

= 140 

i Vorlauf  an  Decke  

530 

1 339  = 1,56 

Rucklauf  an  Decke 

370 

/ 339  = i;09 

2,65 

Zusammen 

5910 

/ 

17,48 

= 339 

Heizkorper  8 

2000 

/ 124  = 16,19 

Vorlauf  lotrecht 

130 

/ 124  = 1,05 

Rucklauf  lotrecht  

30 

/ 124  = o;24 

Zusammen 

2160 

/ (19,57  — 2,09) 

17,48 

= 124 

Vorlauf  an  Decke  

580 

/ 463  = 1,25 

Rucklauf  an  Decke 

390 

/ 463  = 0,84 

2,09 

o Zusammen 

9040 

/ 

19,57 

= 463 

Heizkorper  7 

2000 

/ 110  = 18,12 

Vorlauf  lotrecht 

130 

/ 110  = 1,18 

Rucklauf  lotrecht  

30 

/ 110  = 0i27 

Zusammen 

2160 

/ (21,42  — 1,85) 

19,57 

! = 110 

Vorlauf  an  Decke  

640 

/ 573  = 1,12 

Riicklauf  an  Decke 

420 

/ 573  = 0,73 

1,85 

Zusammen 

12260 

/ 

21,42 

= 573 

Heizkorper  6 

2000 

o 

<o 

CO 

CO 

I 

Vorlauf  lotrecht 

130 

/ 101  = 1,29 

Rucklauf  lotrecht  

30 

/ 101  = 0,30 

Zusammen 

2160 

/ (22,99  — 1,57) 

21,42 

= 101 

Vorlauf  an  Decke  

650 

/ 674  = 0,96 

Rucklauf  an  Decke 

410 

/ 674  = 0,61 

1,57 

Zusammen 

15480 

/ 

22,99 

= 674 

Heizkorper  5 

2000 

/ 94  = 21,19 

Vorlauf  lotrecht 

140 

/ 94  = 1,48 

Rucklauf  lotrecht  

30 

/ 94  = 0,32 

Zusammen 

2170 

/ (24,47  — 1,48) 

22,99 

= 94 

Vorlauf  an  Decke  

710 

/ 768  = -0,92 

Rucklauf  an  Decke 

430 

/ 768  - 0,56 

1,48 

Zusammen 

18790 

/ 

. 24,47 

= 768 

Heizkorper  4 

2000 

/ 89  = 22,55 

Vorlauf  lotrecht 

140 

/ 89  = 1,58 

Rucklauf  lotrecht  

30 

/ 89  = 0,34 

Zusammen 

2170 

/ (25,80  — 1,33) 

24,47 

= 89 

1 Vorlauf  an  Decke  

720 

/ 857  = 0,84 

■ Rucklauf  an  Decke 

420 

■ / 857  = 0,49 

1,33 

Zusammen 

22100 

/ 

25,80 

= 857 

Heizkorper  3 

2000 

/ 83  = 24,00 

Vorlauf  lotrecht 

120 

/ 83  = 1,44 

Rucklauf  lotrecht  

30 

/ 83  = 0,36 

i_  Zusammen 

2150 

/ (27,09  — 1,29) 

25,80 

= 83 

Vorlauf  an  Decke 

770 

/ 940  = 0,82 

Rucklauf  an  Decke 

440 

/ 940  = 0,47 

1,29 

Zusammen 

25460 

/ 

27,09 

= 940 

Heizkorper  2 

2000 

/ 79  = 25,20 

Vorlauf  lotrecht 

120 

/ 79  = 1,51 

Rucklauf  lotrecht  

30 

/ 79  = 0,38 

Zusammen 

2150  * 

/ (28,29  — 1,20) 

27,09 

= 79 

Vorlauf  an  Decke  

790 

/ 1019  = 0,78 

Rucklauf  an  Decke 

430 

/ 1019  = 0,4  2- V 

1,20 

Zusammen 

28  830 

/ 

28,29 

= 1019 

Heizkorper  1 

2000 

7 76  = 26,32 

Vorlauf  lotrecht  

120 

/ 76  = 1,58 

Rucklauf  lotrecht  

30 

/ 76  = 0,39 

Zusammen 

2150 

/ (29,62  — 1,33) 

28,29 

= 76 

Vorlauf  an  Decke  

840 

/ 1095  = 0,77 

Rucklauf  an  Decke 

560 

/ 1095  - 0,51 

Riicklauf  lotrecht  

• 60 

/ 1095  = 0,05 

1,33 

Zusammen 

32440 

/ 

29,62 

= 1 095 

AusdehnungsgefaB 

500 

/ 26  = 19,48 

Vorlauf  lotrecht 

80 

/ 26  = 3,12 

Vorlauf  waagerecht 

40 

/ 26  = 1,56 

Rucklauf  lotrecht  

140 

/ 26  = 5,46 

Zusammen 

760 

/ (30,00  — 0,38) 

29,62 

= 26 

Vorlauf  lotrecht 

420 

/ 1121  = 0,37 

Rucklauf  waagerecht  

10 

/ 1121  = 0,01 

0,38 

Zusammen 

33630 

/ 

30,00 

= 1121 

18 

v.. 
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Tabelle  2 : Temperaturverlauf  im  Heizkessel 


■ Bezeichnung 

Abstand  von : 

Tempe- 

ratur 

°C 

Gewicht 

Durchschnittsgewicht 

unten 

Mitte 

kg/m8 

kg/m3 

Wasseraustrit  t 

1.0  m 

+ 0,5  m 

95 

961,92  1 

Obere  Kesselhalfte: 

0,9 

+ 0,4 

92,5 

963,65  | 

0,8 

+ 0,3 

90 

965,34  . 

4826,57/5  = 965,31 

Differenz  gegeniiber 

0,7 

0,6 

+ 0,2 

87,5 

85 

967,01 

+ 0,1 

968,65  J 

Gewicht  bei  82°  = 5,26 

Mittelebene 

0,5 

0 

82 

970,57 

(„Kesselmitte“) 

0,4 

— 0,1 

79 

972,45  I 

1 

Untere  Kesselhalfte : 

0,3 

— 0,2 

76 

974,29  | 

1 

4882,07/6  = 976,41 

Wassereintritt 

0,2  1 

0,1 

0 

— 0,3 

— 0,4 

— 0,5 

72,5  j 
69 

65 

976,36  , 
978,38 
980,59  J 

1 

Differenz  gegeniiber 

Gewicht  bei  82°  — 5,84 

Durchschnittstemperatur  893,5/11 
= 81,23° 

10679,21/11  = 

970,837 

Wie  ein  Vergleich  zeigt,  ist  das  auf  diese  Weise  berechnete 
Durchschnittsgewicht  ein  wenig  hoher  als  das  Gewicht  bei 
der-  angenommenen  Temperatur  von  82°  G in  ,,Kesselmitte“ 
und  demgemaB  muB  die  diesem  Gewicht  entsprechende  Tem- 
peratur etwas  niedriger  sein,  sie  betragt  81,6°  C.  Ferner  ist 
die  Durchschnittstemperatur  aus  den  elf  Einzeltemperaturen 
nicht  nur  niedriger  als  die  angenommene  Temperatur  in  der 
Mittelebene,  sondern  auch  als  die  dem  Durchschnittsgewicht 
entsprechende  Temperatur.  Die  ,,unsichtbare“  Druckhohe- 
reserve  betragt  in  diesem  Falle  971,83  — 970,84  = 0,99  kg/m2. 
Berechnen  wir  das  Durchschnittsgewicht  nur  aus  den  beiden 
Gewichten  bei  der  Ein-  und  Austrittstemperatur,  wobei  der 
Temperaturverlauf  innerhalb  dieses  Temperaturbereiehes 
selbstverstandlich  verschieden  sein  kann,  so  erhalten  wir 
(980,59  + 961,92)  / 2 = 971,26  kg/m3.  Die  entsprechende 
Temperatur  betragt  80,9°,  wahrend  das  Gewicht,  das  dem 
arithmetischen  Mittel  aus  Ein-  und  Austrittstemperatur 
(80°)  entspricht,  wie  bereits  angegeben,  971,83  kg/m3  be- 
tragt. 

Der  Unterschied  zwischen  den  Gewichten  bei  der  Eintritts- 
temperatur  und  derjenigen  in  der  Mittelebene  (82°)  betragt 
980,59  — 970,57  = 10,02  kg/m3,  derjenige  bei  der  Tempera- 
• tur  in  ,,Kesselmitte“  und  der  Austrittstemperatur  aber 
970,57  — 961,92  = 8,65  kg/m3.  Ein  ahnliches  Ergebnis,  aber 
etwas  weniger  ausgepragt,  erhalten  wir  auch  fiir  die  Gewichts- 
differenz  zwischen  Mittelebene  und  oberer  Kesselhalfte  bzw. 
Mittelebene  und  unterer  Kesselhalfte,  namlich  wie  bei  der 
Aufstellung  ausgerechnet,  5,84  gegen  5,26  kg/m3. 

Unter  der  Yoraussetzung  eines  Temperaturverlaufes  gemaB 
Bild  6 entspricht  das  berechnete  Durchschnittsgewicht  dem 
Gewicht  des  Wassers  in  0,48  m iiber  dem  Rucklaufeintritt 
bzw.  Rost. 

Wahrend  die  Durchschnittstemperatur  bei  (wahrscheinlich 
nicht  vorhandener)  linearer  Temperaturzunahme  mit  der 
Temperatur  in  ,,Kesselmitte“  identisch  ist,  gilt  analoges  fiir 
die  Wassergewichte  weder  bei  linearem  Temperaturverlauf, 
noch  bei  Temperaturzunahme  gemaB  Temperaturkurve.  Da- 
her  ist  das  Rechnen  unmittelbar  mit  den  Durchschnittsge- 
wichten  statt  mit  den  Durchschnittstemperaturen,  obwohl 
weniger  praktisch,  das  Genauere.  Eine  genaue  Uberein- 
stimmung  zwischen  dem  arithmetischen  Temperaturmittel 
und  dem  Mittel  der  entsprechenden  Gewichte  ist  ausge- 
schlossen,  weil  der  Gewichtsunterschied  je  Grad  Temperatur- 
differenz  nicht  konstant  ist,  sondern  mit  steigender  Tempe- 
ratur ebenfalls  zunimmt.  Da  die  Temperaturzunahme  in  der 
untern  Kesselhalfte  aber  (sehr  wahrscheinlich)  groBer  ist  als 
in  der  obern,  heben  sich  diese  beiden  Verschiedenheiten  im 
Endergebnis  nahezu  auf. 

Stellen  wir  die  erhaltenen  Ergebnisse  nochmals  iibersicht- 
lich  nebeneinander,  so  ersehen  wir: 

Durchschnittsgewicht  bei  den  Grenztemperaturen 
von  95  und  65°  G 

1.  bei  linearem  Temperaturverlauf: 

a)  aus  den  beiden  Gewichten  bei  den  Grenztemperaturen 
entsprechend  dem  Gewicht  bei  80,9°C 

971,26  kg/m3 

b)  bei  80°  G in  ,,Kesselmitte“  und  arithm. 

Temperaturmittel  971,83  kg/m8  * 


2.  bei  einem  Temperatur- 
verlauf nach  der  Kurve: 

a)  aus  den  elf  Einzelgewich- 

ten  970,84  kg/m3 

entsprechend  dem  Gewicht 
bei  81,6°G 

b)  bei  82° G in  ,,Kesselmitte“ 
970,57  kg/m3 

ZusammengefaBt  konnen  wir 
feststellen : 

1.  Diewirkliche  Durchschnitts- 
temperatur des  Heizwassers 
im  Kessel  ist  nicht  (genau) 
gleich  dem  arithmetischen 
Mittel  aus  den  Grenztemperaturen  (Ein-  und  Austritts-  . 
temperatur), 

2.  Das  wirkliche  Durchschnittsgewicht  des  Heizwassers  im 
Kessel  ist  nicht  (genau)  gleich  dem  Gewicht  bei  dem 
arithmetischen  Mittel  aus  den  Grenztemperaturen, 

. 3.  Die  wirkliche  Durchschnittstemperatur  des  Heizwassers 
im  Kessel  ist  nicht  (genau)  gleich  der  Temperatur  in 
der  Mittelebene  (,,Kesselmitte“). 

4.  Das  wirkliche  Durchschnittsgewicht  des  Heizwassers  im 
Kessel  ist  nicht  (genau)  gleich  dem  Gewicht  bei  der 
Temperatur  in  der  Mittelebene. 

Obschon  die  festgestellten  Unterschiede  nicht  allzu  groB  sind 
und  darum  praktisch  kaum  ins  Gewicht  fallen  diirften,  muB- 
ten  sie  in  diesem  Zusammenhang  doch  erwahnt  werden,  weil 
sie  wahrscheinlich  die  Ursache  dafiir  sind,  warum  eine  ge- 
naue Ubereinstimmung  der  Ergebnisse  der  verschiedenen 
Rechenverfahren  zur  Bestimmung  der  wirksamen  Druck- 
hohen  nicht  zu  erzielen  ist,  denn  ohne  Kenntnis  des  wirk- 
lichen  Durchschnittsgewichts  des  Heizwassers  im  Kessel 
laBt  sich  die  Druckhohe  seiner  Wassersaule  natiirlich  nicht 
zuverlassig  bestimmen. 

Berechnung  der  wirksamen  Druckhohe  fiir  den  Stromkreis  des* 
HeizkOrpers  10 

a)  nach  Methode  1 


Bezeichnung 

Hohe 

m 

Mittel- 
temp  °C 

Gewicht 

kg/ma 

Druckhohe 
kg/m 8 

Falleitung: 
Vorlauf  . . . 

0,01 

94,25 

962,43 

9,624 

0,01 

93,5 

962,96 

9,63 

0,01 

92,7 

963,51 

9,635 

» 

0,01 

91,85 

964,09 

9,641 

0,01 

90,95 

964,70 

9,647 

0,01 

90 

965,34 

9,653 

0,01 

88,95 

966,04 

9,66 

0,01 

87,8 

966,81 

9,668 

0,01 

86,4 

967,74 

9,677 

0,01 

84,6 

968,91 

9,689 

1,2 

83,25 

969,78 

1163,736 

Heizkorper  . . 

0,9 

77,7 

973,25 

875,925 

Riicklauf  . . . 

0,55 

72,4 

976,42 

537,031 

0,01 

71,55 

976,92 

9,769 

0,01 

70,25 

977,67 

9,777 

0,01 

69,3 

978,21 

9,782 

9,787 

0,01 

68,5 

978,66 

0,01 

67,8 

979,06 

9,791 

0,01 

67,25 

979,36 

9,794 

0,01 

66,75 

979,64 

9,796 

0,01 

66,25 

979,90 

9,799 

0,01 

65,8 

980,16 

9,802 

0,01 

65,3 

980,42 

9,804 

2771,417  kg/m 8 

Steigleitung: 
Riicklauf  . . . 

2,85 

0,55 

65 

980,59 

539,325 

Kessel 

0,65 

80 

971,83 

631,689 

Vorlauf 

1,65 

94,8 

962,02 

1587,399 

-2758,413  kg/m2 

2,85 

Druckhdhenuntersehicd  = wirksame  Druckhohe  = 12,701  kg/ma 

In  der  Praxis  wird  man  natiirlich  nicht  auf  so  viele  Stellen 
genau  ausrechnen.  Dies  wurde  hier  nur  darum  so  gemacht, 
um  die  Unterschiede  zwischen  den  verschiedenen  Berech- 
nungsverfahren  aufzuzeigen,  ohne  befiirchten  zu  miissen, 
daB  diese  auf  Abrundungen  zuriickgefiihrt  werden  konnten. 
Auch  lieBe  sich  fur  die  Hohe,  die  das  Gefalle  ausmacht,  mit 
einem  Zahlenwert  rechnen,  der  dem  arithmetischen  Tempe- 
raturmittel auf  die  ganze  Lange  entspricht.  In  unserem  Bei- 
spiel  ergabe  sich: 
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6 bruchig 

wie  ein  altes  Dokument  wird  in  kurzer 
Zeit  jeder  unter  Dauerwarme  stehende 
Heizkorper,  wenn  er  mit  einer  un- 
zweckmafiigen  Farbe  gestrichen  wird. 

IDEALUX-CRUDOL 

ist  ein  G a ra  n t i e I a c k,  der  seine 
blendende  Weiflfarbe  auch  bei 
starkster  Beanspruchung,  dauernder 
Beheizung  und  trotz  intensivsten 
Abwaschens  nicht  verliert. 

IDEALUX-CRUDOL 

die  hitzebestandige  Lackfarbe, 
wird  nach  den  neuesten  wissenschaft- 
lichen  Ergebnissen  aus  synthetischen 
StoflFen  hergestellt. 
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Arithmetisches  Temperaturmittel  auf  die  Lange  der  mit  Ge- 
falle verlegten  Vorlaufleitung  = (94,6  -+  83,6)  / 2 = 89,1°. 
Entsprechendes  Gewicht  = 965,95  kg/m3  und  die  Druck- 
hohe = 0,1  • 965,95  = 96,595  kg/m2.  Demgegeniiber  be- 
tragt  die  Summe  der  zehn  Einzeldruckhohen  96,524  kg/m2. 
Fur  den  Riicklauf  wird  das  arithmetische  Temperaturmittel 
— (65  + 72,3)  1 2 — 68,65°,  das  entsprechende  Gewicht 
= 978,58  kg/m3  und  die  Druckhohe  — 97,858  kg/m2  gegen- 
iiber  97,901  kg/m2  als  Summe  der  zehn  Einzeldruckhohen. 
Der  Unterschied  der  beiden  Ergebnisse  ist  so  unbedeutend, 
daB  in  der  Praxis  unbedenklich  die  einfachere  Berechnung 
angewandt  werden  kann. 

Rechnen  wir  mit  den  arithmetischen  Mitteln  aus  den  Ge- 
wichten,  so  zeigt  sich  folgendes: 

Fur  den  Vorlauf: 

Wassergewicht  bei  94,6°  = 962,20  kg/m3 
Wassergewicht  bei  83,6°=  969,56  kg/m3 

Mittelgewicht  = 1931,76  / 2 = 965,88  kg/m3, 

Druckhohe  — 96,588  kg/m2. 

Fiir  den  Riicklauf: 

Wassergewicht  bei  65°  — 980,59  kg/m3 

Wassergewicht  bei  72,3°  = 976,48  kg/m 3 

Mittelgewicht  = 1957,07  / 2 = 978,54  kg/m3, 

Druckhohe  — 97,854  kg/m2. 

Der  Unterschied  der  beiden  Ergebnisse  ist  auch  hier  vollig 
belanglos. 


b)  nach  Methode  2 


Bezeichnung 

HOhe 

m 

Mittel- 
temp.  °C 

HOhe  • Temperatur 
m°C 

Falleitung: 

Vorlauf  

0,01 

94,25 

0,942 

>>  

0,01 

93,5 

0,935 

» J - 

0,01 

92,7 

0,927 

) > 

0,01 

91,85 

0,919 



0,01 

90,95 

0,909 

>?  

0,01 

90 

0,9 

0,01 

88,95 

0,89 

0,01 

87,8 

0,878 

5 5 

0,01 

86,4 

0,864 

5 5 

0,01 

84,6 

0,846 

1,2 

83,25 

99,9 

Heizkorper 

0,9 

77,7 

69,93 

Riicklauf  

0,55 

72,4 

39,82 

J5  • • 

0,01 

71,55 

0,715 

>5  

0,01 

70,25 

0,703 

J 5 

0,01 

69,3 

0,693 



0,01 

68,5 

0,685 

9 5 ' ' 

0,01 

67,8 

0,678 

0,01 

67,25 

0,672 

0,01 

66,75 

0,668 

99  

0,01 

66,25 

0,662 

99  

0,01 

65,8 

0,658 

35  

0,01 

65,3 

0,653 

2,85 

225,447  m°  / 2,85  m 

Steigleitung: 

= 79,104° 

Riicklauf  

0,55 

65 

35,75 

Kessel 

0,65 

80 

52  - 

Vorlauf 

1,65 

94,8 

156,42 

2,85 

244,17  m°  / 2,85  m 

= 85,674° 

Durclischnittsgewicht  der  Wassersaule  in  der  Falleitung 

= 972,39  kg/m* 

Durchschnittsgewicht  der  Wassersaule  in  der  Steigleitung 

= 968,22  kg/m8 


Gewichtsunterschied  = 4,17  kg/m3 


Wirksame  Druckhohe  = 4,17  • 2,85  = 11,9  kg/m2 

c)  nach  Methode  3 

P = 0,225  (y  72,5°  — y 82,9°  ) 

= 0,225  (76,36  — 70,00)=  1,43 
+ 1,65  (y  83,25°  — y 94,8°  ) 

= 1,65  (69,78  — 62,06)  = 12,74 

+ 0,1  ( y 89,1°  — y 94,6°  ) 

= 0,1  (65,95  — 62,20)=  0,37  14,54  kg/m8 

— 0,775  (y  65  0 — y 72,4°)  ~~ 

= 0,775  (80,59  — 76,42)  = 3,23 

— 0,1  (y  65  — y 68,65  ) 

= 0,1  (80,59  — 78,58)  = 0,2  — 3,43  kg/m2 


Wirksame  DruckhOhe  = n,u  kg/m* 

18* 


Da  die  Methoden  Wierz  und  Wierz-Weber  sich  nur  durch  die  ver- 
schiedene  GroBe  des  je  Grad  Temperaturunterschied  sich  andernden 
Wassergewichtes  unterscheiden,  werden  beide  neben-und  miteirtander 
Denanaeit. 


d)  nach  Methode  4 bzw.  5 


Temp,  des 
Abkiihlungs- 
punktes  °C 

w 

Hi 

II  §e 
< 

Temp.- 

Abnahme 

°c 

Gewichts- 
differenz 
kg/ms  °C 

Einzel- 

Druckhohen 

kg/m2 

Pos 

Druck 

itive 

;hohen: 

M.  4 

M.  5 

^ M.  4 

M.  5 

94,8 

+ 1,15. 

0,37 

0,69 

0,709 

0,29 

0,30 

94,3 

+ 1,97 

0,77 

0,69 

0,703 

1,05 

1,07 

93,5 

+ 1,96 

0,78 

0,69 

0,7 

1,06 

1,07 

92,7 

+ 1,95 

0,82 

0,69 

0,697 

1,1 

1,11 

91,8 

+ 1,94 

0,84 

0,68 

0,692 

1,11 

1,13 

91 

+ 1,93 

0,92 

0,67 

0,686 

1,19 

4,22 

90 

+ 1,92 

0,96 

0,67 

0,68 

1,24 

1,25 

89 

+ 1,91 

1,12 

0,67 

0,675 

1,43 

1,44 

87,8 

+ 1,9 

1,25 

0,66 

0,669 

1,57 

1,59 

86,4 

+ 1,89 

1,56 

2,03 

0,66 

0,658 

1,95 

1,94 

84,6 

+ 1,88 

0,65 

0,652 

2,48 

2,49 

83,2 

+ 1,27 

0,68 

0,64 

0,641 

0,55 

0,55 

77,7  ' 

+ 0,22 

10,4  22,5 

0,61 

0,612 

1,4  16,42 

1,4  16,56 

Negative  DruckhOhen 
(von  vorstehenden  Summen  zu  subtrahieren!): 


— U,5  U,21  0,59 

71.5  —0,78  1,51  0,58 

70.2  — 0,79  1,09  0,58 

69.3  — 0,8  0,84  0,57 

68.5  — 0,81  0,73  0,56 

67,8  — 0,82  0,61  0,56 

67.2  — 0,83  0,56  0,56 

66.7  — 0,84  0,49  0,55 

66.2  — 0,85  0,47  0,55 

65.8  — 0,86  0,42  0,54 

65.3  — 0,87  0,51  0 54 

65  — 0,6  - 0,06  7,5  0,54 

Wirksame  30,0 

Druckhflhe 


0,578  —0,06  —0,06 

0,575  —0,68  —0,68 

0,566  — 0,5  — 0,49 

0,561  —0,38  —0,38 

0,558  —0,33  —0,33 

0,555  —0,28  —0,28 

0,549  —0,26  —0,26 

0,549  —0,23  —0,23 

0,544  —0,22  —0,22 

0,544  —0,2  —0,2 

0,538  —0,24  —0,24 

0,538  —^02—3,4  —0,02—3,39 

= 13.02  13,17 


Man  kann  sich  in  diesem  Zusammenhang  fragen,  welchen 
EinfluB  eine  Umkehrung  des  Gefalles  im  Yorlauf  auf  die 
wirksame  Druckhohe  hatte,  unter  Beibehaltung  der  Gesamt- 
hohe  der  beiden  Wassersaulen.  Wird  der  hochste  Punkt  im 
Vorlauf  fiber  dem  Heizkorper  10,  d.  h.  Gefalle  nach  links 
statt  nach  rechts,  angenommen,  so  sind  die  zehn  Einzel- 
druckhohen  auf  die  Hohe  des  Gesamtgefalles  in  diesem  Falle 
zur  Steigleitung  zu  rechnen,  wobei  die  in  Rechnung  zu  set- 
zende  Hohe  des  lotrechten  Vorlaufstiickes  fiber  dem  Heiz- 
korper  sich  um  10  cm  vermindert,  diejenige  des  lotrechten 
Vorlaufes  fiber  dem  Kessel  aber  um  10  cm  vergroBert.  Bei 
unverandert  angenommenen  Temperaturen  in  den  Knick- 
punkten  wird  dann  (vgl.  auch  unter  Methode  1) 

Gesamtdruckhohe  in  der  Fallstrecke: 

Vorlauf  lotrecht  1,3  • 969,78  = 1260,714  kg/m2 

statt  1,2  • 969,78, 

Heizkorper  0,9  875,925  kg/m2 

wie  frfiher  unverandert, 

Riicklauf  lotrecht  0,55  537,031  kg/m2 

wie  frfiher  unverandert, 

Riicklauf  mit  Gefalle  0,01  • 10  97,901  kg/m2 

wie  frfiher  unverandert. 

Zusammen  2,85  m 2771,571  kg/m2 

Gesamtdruckhohe  in  der  Steigstrecke: 

Riicklauf  lotrecht  0,55  539,325  kg/m2 

wie  friiher  unverandert, 

Heizkessel  0,65.  631,689  kg/m2 

wie  friiher  unverandert, 

Vorlauf  lotrecht  1,55  • 962,06  = 1491,193  kg/m2 

statt  1,65  • 962,06, 

Vorlauf  mit  Steigung  0,01  • 10  96,524  kg/m2 

statt  0. 

Zusammen  2,85  m 2758,731  kg/m2 
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Druckhohendifferenz  — wirksame  Druckhohe  12,84  kg/m2 
gegeniiber  12,704  kg/m2  bei  Anordnung  von  Gefalle  nach 
recbts.  Der  Unterschied  betragt  nur  etwa  1 vH  zugunsten 
der  zweiten  Anordnung. 

Zusammenstellung  der  wirksamen  Druckhohen  riacli  den  ver- 
schiedenen  Reclieiimetlioden 

Methode  1.  JP  =====  12,7  kg/m2  (100,0  vH) 

„ 2.  P — 11,9  ( 93,7  ,,  ) 

„ 3.  P — 11,11  „ ( 87,5  ,,  ) 

„ 4.  P ~ 13,02  ,,  (102,5  5,  ) 

„ 5.  P = 13,17  „ (103,7  „ ) 

Trotz  der  Anwendung  grbBtmbglicher  Genauigkeit  sind  die 
Abweichungen  der  einzelnen  Rechenergebnisse  relativ  groB. 

Wird  fur  die  Druckhohenbestimmung  der  ubrigen  Heiz- 
korper die  Methode  Wierz/Weber  in  Anwendung  gebracht., 
so  ergeben  sich  die  auf  dem  AufriB  unter  jedem  Heizkorper 
eingetragenen  Druckhohen.  Die  verfiigbaren  Druckgefalle 
R fur  50  vH  Widerstandshohe  durch  Einzelwiderstande  sind 
fiir  die  einzelnen  Heizkorper  ebenfalls  angegeben. 

Die  Berechnung  der  Widerstandshohen  wird,  da  als  bekannt 
vorausgesetzt,  nicht  gezeigt.  Lediglich  sei  nochmals  daran 
erinnert,  daB  diejenigen  Wassermengen  zu  beriicksichtigen 
sind,  welche  sich  aus  der  gemeinsamen  Berechnung  derselben 
mit  den  Temperaturen  ergeben  haben.  Um  jedoch  einen 
Vergleich  der  Leitungsdurchmesser  zu  ermoglichen,  wurde 
die  Widerstandsberechnung  fur  alle  Heizkorper  durchge- 
fiihrt;  Die  Lichtweiten  sind  im  AufriB  eingetragen.  Der  Ver- 
gleich wird  erleichtert  durch  die  absichtliche  Wahl  gleicher 
Warmeleistung  eines  jeden  Heizkorpers  von  2000  kcal/h, 
weil  diese  bei  einheitlich  20°  G Temperaturgefalle  in  den 
Heizkorpern,  wie  es  Rietschel  vorschlagt,  100 1/h  Wasser- 
bedarf  fur  jeden  Heizkorper  ergibt  und  durch  die  Wahl 
gleicher  Abstande  der  Heizkorper,  weil  dadurch  eine  gewisse 
Gesetzlichkeit  eher  zum  Ausdruck  kommt.  Nach  der  neuen 
Rechenmethode  betragt  das  durchschnittliche  Temperatur- 
gefalle namlich: 

26,32+25,2+24+22,55+21,19+19,83+18,12+16,19+13,73+10,4 

10 

= 19,75°  C,  so  daB  ein  Vergleich  mit  der  Methode  Rietschel 
auf  dieser  Grundlage  zulassig  erscheint.  Die  Widerstands- 
hohen bei  den  eingetragenen  Rohrweiten  betragen  durch- 
wegs  73  bis  84  vH  der  verfiigbaren  Druckhohen,  so  daB  das 
wirkliche  Temperaturgefalle  im  Heizkessel  sich  ein  wenig 
vermindert,  weil  mehr  Wasser  durch  das  Leitungsnetz 
stromt.  Bei  groBerer  Wassermenge  nimmt  die  Widerstands- 
hohe  zu  und  die  Druckhohe  infolge  verminderten  Tempera- 
turgefalles  ab.  Die  Rechnung  zeigt/daB  tibereinstimmung 
zwischen  Widerstands-  und  - Druckhohe  bei  ungefahr  28° 
Temperaturgefalle  am  Kessel  erreicht  wird  [13]. 

Rechenmethode  Rietschel 

Da  die  Rechenmethode  nach  Rietschel  als  bekannt  vor- 
ausgesetzt werden  darf,  soli  im  folgenden  nicht  mehr  die 
ganze  Berechnung  durchgefiihrt,  sondern  zum  Vergleich 
sollen  lediglich  die  wichtigsten  Daten  mitgeteilt  werden. 
Interessant  ist  vorerst  die  Feststellung,  daB  gemaB  der 
Tabelle  15  A (Rietschel- Grober,  12.  Aufl.  1938)  fiir  alle 
Heizkorper  fast  das  namliche  Druckgefalle  R resultiert,  wie 
folgende  Zusammenstellung  zeigt: 

Vorlaufige  Druckhohe  fur  20°  Temperaturgefalle  fiir  Rad.: 

10  = 30  mm  WS  • 0,8*  = 24  mm  WS  * Wegen  nicht  isolierten 
9 = 27  ,,  * 0,8  = 21,6  ,,  „ Rticklaufsum  20  % herab- 

8 = 24  ,,  ,,  *0,8  = 19,2  ,,  ,,  gesetzt! 

7 — 21  ,,  • 0,8  = 16,8  ,,  „ 

6 = 18,,  „ • 0,8  = 14,4  „ „ 

5 = 16  „ „ • 0,8  = 12,8  ,,  ,, 

4 = 14  „ ,,  *0,8  = 11,2  „ „ 

3 = 11  ,,  • 0,8  = 8,8  „ „ 

2 = 8 „ „ ■ 0,8  = 6,4  „ „ 

4 - 5 „ „ • 0,8  = 4 „ „ 


Druckgefalle  R fiir  Rad.  (Widerstandshohe  durch  Einzelwider- 
stande 50%): 

10  = 0,5  • 24  /1 05,5  = 0,114  mm  WS/m  Leitung 
9 = 0,5*21,6/95,5  =0,113  „ 

8 = 0,5-19,2/85,5  =0,112  „ 

7 = 0,5-16,8/75,5  = 0,111  „ 

6 = 0,5*14,4/65,5  =0,11  ,, 

5 = 0,5*12,8/55,5  =0,115  ,, 

4 = 0,5  • 11,2/45,5  = 0;i23  „ 

3 = 0,5  • 8,8/35,5  = 0,124  „ 

2 = 0,5  • 6,4/25,5  = 0,125  „ 

1 = 0,5.*  4/15,5  = 0,129  „ 

Fur  den  langsten  Stromkreis  des  Heizkorpers  10  ergeben  sich  somit 
folgende,  vorlaufige  Rohrkaliber  (nach  Hilfstafel  1,  Rietschel- 
Grober,  12.  Aufl.  1938): 


Zu  fordernde  Warmemenge 

Rohrweite 

mm 

bei  20°  Temperaturgefalle 

kcal/h 

.20500 

76 

20000 

76 

18000 

70 

16000 

70 

14000 

64 

12000 

64 

10000 

57 

8000 

51 

6000 

46 

4000 

40 

2000 

33 

Auffallend  ist,  daB  fiir  die  gleiche  Anlage  und  20°  Tempera- 
turgefalle sich  allgemein  kleinere  Leitungsdimensionen  er- 
geben. 


Berechnung  der  Vorlauftemperaturen  bis  zum  Heiz- 
korper 40 


Warmeabgabe 

kcal/h 

Fordermenge 

kg/h 

Temperatur- 

abnahme 

°C 

Temperatur 

V °C 

350  / 

1025 

= 0,34 

95,0 

710  / 

1000 

= 0,71 

94,66 

665  / 

900 

= 0,74 

93,95 

665  / 

800 

= 0,83 

93,21 

620  / 

700 

= 0,89 

92,38 

620  / 

600 

= 1,03 

91,49 

575  / 

500 

= 1,15 

90,46 

540  / 

400 

= 1,35 

89,31 

480  / 

300 

= 1,6 

87,96 

430  / 

200 

= 2,15 

86,36 

380  / 

100 

= 3,8 

84,21 

130  / 

100 

= 1,3 

80,41 

70  'll 

total  6165 

1 15,89 

4V)LL 

Die  Eintrittstemperatur  am  Heizkorper  10  ergibt  sich  somit 
zu  79,11°  G,  die  Austrittstemperatur  bei  20°  G Temperatur- 
gefalle zu  59,11°  G und  die  Durchschnittsheizwassertempera- 
tur  zu  69,11°  C gegeniiber  77,7°  C bei  der  erst  gezeigten 
Methode.  Die  Bestimmung  der  Ein-  und  Austrittstempera- 
turen  fur  die  ubrigen  Heizkorper  fiihrt  zu  folgendem  Er- 
gebnis : 

Warmeabgabe  der  Vorlaufanschlusse  der  Heizkorper 
6 bis  10  = 140  kcal/h, 

Warmeabgabe  der  Vorlaufanschlusse  der  Heizkorper 
1 bis  5 = 120  kcal/h, 

Temperaturabnahme  fiir  die  Heizkorper  6 bis  10  daher 
= 1,4°  C, 

Temperaturabnahme  fur  die  Heizkorper  1 bis  5 daher 
= 1,2°  C. 


Somit  werden  fur: 


Heiz- 

korper 

Eintrittstemperatur  in  °C 

Austrittstemperatur  in  °C 

10 

79,11  0 

79,11  — 20  = 59,11  wie  vor 

9 

84,21  — 1,4  = 82,81 

62,81 

8 

86,36  — 1,4  = 84,96 

64,96 

7 

87,96  — 1,4  = 86,56 

66,56 

6 

89,31  — 1,4  = 87,91 

67,91 

5 

90,46  — 1,2  = 89,26 

69,26 

4 

91,49  — 1,2  = 90,29 

70,29 

3 

92,38  — 1,2  = 91,18 

71,18 

2 

93,21  — 1,2  = 92,01 

72,01 

, 1 

93,95  — 1,2  = 92,75 

72,75 

Warmeabgabe  der  RUcklaufanschliisse  fur  alle  Heizkorper  40  kcal/h, 
Temperaturabnahme  daher  0,4°. 
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Berechnung  der  Rucklauftemperaturen  vom  Heizkflrper  10 
bis  zum  Kessel 

Austrittstemperatur  am  Heizkorper  10  „ =59,11° 

Abkiihlung  = 40  / 100  = 0,40° 

„ = 250  / 100 

Temperatur  am  ZusammenfluBpunkt  (9  u.  10) 

Austrittstemperatur  am  Heizkorper  9 
Abkiihlung 

Temperatur  am  ZusammenfluBpunkt  (9  u.  10) 

Mischtemperatur  = (56,21  + 62,41)  / 2 

Abkiihlung  = 280  / 200 

Temperatur  am  Abzweig  (8  u.  9 bis  10)  9 

Austrittstemperatur  am  Heizkorper  8 
Abkiihlung 

Temperatur  am  Abzweig  (8  u.  9 bis  10) 

Mischtemperatur  = (57,91  • 2 -f  64,56)  / 3 

Abkiihlung  = 310/300 

Temperatur  am  Abzweig  (7  u.  8 bis  10) 

Austrittstemperatur  am  Heizkorper  7 
Abkiihlung 

Temperatur  am  Abzweig  (7  u.  8 bis  10) 

Mischtemperatur  = (59,1  ■ 3 + 66,16)  / 4 

Abkiihlung  = 350  / 400 

Temperatur  am  Abzweig  (6  u.  7 bis  10) 

Austrittstemperatur  am  Heizkorper  6 
Abkiihlung 

Temperatur  am  Abzweig  (6  u.  7 bis  10) 

Mischtemperatur  = (60,09  • 4 + 67,51)  / 5 

Abkiihlung  = 370  / 500 

Temperatur  am  Abzweig  (5  u.  6 bis  10) 

Austrittstemperatur  am  Heizkorper  5 
Abkiihlung 

Temperatur  am  Abzweig  (5  u.  6 bis  10) 

Mischtemperatur  = (60,83  • 5 + 68,86)  / 6 

Abkiihlung  = 400  / 600 

Temperatur  am  Abzweig  (4  u.  5 bis  10) 

Austrittstemperatur  am  Heizkorper  4 
Abkiihlung 

Temperatur  am  Abzweig  (4  u. 

Mischtemperatur 
Abkiihlung 

Temperatur  am  Abzweig  (3  u. 

Austrittstemperatur  am  Heizkorper  3 
Abkiihlung 

Temperatur  am  Abzweig  (3  u.  4 bis  10) 

Mischtemperatur  = (62,13  * 7 4-  70,78)  / 8 

Abkiihlung  = 430  / 800 

Temperatur  am  Abzweig  (2  u.  3 bis  10) 

Austrittstemperatur  am  HeizkOrper  2 
Abkiihlung 

Temperatur  am  Abzweig  (2  u. 

Mischtemperatur 
Abkiihlung 

Temperatur  am  Abzweig  (1  u. 

Austrittstemperatur  am  Heizkorper 
Abkiihlung 

Temperatur  am  Abzweig  (1  u.  2 bis  10) 

Mischtemperatur  = (63,18  • 9 + 72,35)  / 10 

Abkiihlung  = 565  / 1000 

„ = 80  / 1000 

Temperatur  am  Abzweig  zum  AusdehnungsgefaB 
Abkiihlung  = 10/1025 

Eintrittstemperatur  am  Kessel 


5 bis  10) 

= (61,5  • 6 + 69,89)  / 7 
= 400  / 700 
4 bis  10) 


3 bis  10) 

= (62,67  • 8 + 71,61)  / 9 
= 430  / 900 
2 bis  10) 

1 


: 2,50° 

= 

: 56,21° 

= 

62,81° 

0,40° 

= 

62,41° 

= 

59,31° 

= 

1,40° 

= 

57,91° 

— 

64,96° 

= 

0,40° 

64,56° 

60,13° 

= 

1,03“ 

= 

59,10° 

= 

66,56° 

= 

0,40° 

66,16° 

= 

60,96“ 

= 

0,87° 

60,09° 

= 

67,91° 

= 

0,40° 

= 

67,51° 

= 

61,57° 

= 

0,74° 

= 

60,83° 

69,26° 

- 

0,40° 

= 

68,86° 

= 

62,17“ 

0,67° 

= 

61,50° 

~ 

70,29° 

= 

0,40° 

= 

69,89° 

= 

62,70° 

= 

0,57“ 

= 

62,13° 

= 

71,18“ 

0,40° 

70,78“ 

= 

63,21° 

= 

0,54° 

== 

62,67° 

=T 

72,01° 

= 

0,40° 

= 

71,61° 

= 

63,66° 

0,48° 

= 

63,18° 

72,75° 

= 

0,40° 

==_ 

72,35° 

— 

64,10° 

= 

0,57° 

= 

0,08° 

63,45° 

= 

0,01° 

=_ 

63,44° 

Berechnung  der  wirksamen  Druekhohen 

Da  diese  im  vorhergehenden  Beispiel  ausfuhrlich  behandelt 
ist,  wird  auf  ihre  Wiedergabe  verziclitet.  Infolge  der  tieferen 
Vor-  und  Rucklauftemperaturen  an  den  Heizkorpem,  die 
man  mit  dieser  Methode  erhalt,  miissen  sich  aber  betracht- 
lich  groBere  verfugbare  Druekhohen  ergeben  als  nach  der 
ersten  Rechenmethode.  Zusammen  mit  den  geringeren  Was- 
sermengen  macht  dies  die  friiher  festgestellten  kleineren 
Rohrweiten  verstandlich. 

Zum  besseren  Vergleich  der  beiden  Rechenmethoden  sind 
deren  wichtigste  Ergebnisse  in  den  Bildern  7 und  8 graphisch 
dargestellt.  Die  Widerstandshohen  fur  einige  Stromkreise 
Vvurden  auch  bei  dieser  Methode  festgestellt.  Es  zeigte  sich 


aber,  dafi  die  im  AufriB  eingetragenen-  Rohrweiten  noch  zu 
reichlich  vorbemessen  waren,  besonders  fur  die  entfernteren 
Heizkorper,  indem  die  Widerstandshohen  nur  61  bis  75  vH 
der  verfugbaren  Druekhohen  betragen,  so  daB  die  betref fen- 
den  Leitungsdurchmesser  noch  kleiner  gehalten  werden 
konnten.  Aus  dieser  Tatsache  geht  auch  hervor,  daB  nach 
der  Rietschelschen  Rechenmethode  die  entfernteren  Heiz- 
korper zu  kleine  Rohrweiten  erhalten,  ein  Beweis  fur  deren 
zu  tiefes  Absinken  der  Durchschnittstemperatur  gegenfiber 
den  in  kleineren  Abstanden  vom  Kessel  befindlichen  Heiz- 
korpern. 

Zum  SchluB  soil  noch  untersucht  werden,  welche  Raum- 
temperatur  der  Heizkorper  10  bei  der  Heizgrenze  fur  20°  G 
Raumtemperatur  (=12°G  AuBentemperatur)  zu  erzeugen 
vermag,  wenn  Heizkorper  1 mit  der  entsprechenden  Vorlauf- 
temperatur  fur  20°  G Raumtemperatur  ausreicht.  Zu  diesem 
Zweck  muB  zuerst  die  erforderliche  Durchschnittsheizwasser- 
temperatur  und  aus  ihr  die  notwendige  Vorlauftemperatur 
fur  Heizkorper  1 berechnet  werden.  Darauf  muB  die  Ab- 
kiihlung  des  Heizwassers  im  Vorlauf  bis  zum  Eintritt  in  den 
Heizkorper  10  bestimmt  werden.  Bei  dem  gleichen  Tempe- 
ra turgefalle  im  Heizkorper  wie  im  nachstliegenden  ergibt 
sich  dann  ohne  weiteres  die  Austrittstemperatur  und  damit 
das  Mittel  auch  fur  diesen  Heizkorper.  Aus  der  Ubertempe- 
ratur,  die  kleiner  wird  als  bei  Heizkorper  1,  laBt  sich  dann 
seine  Warmeleistung  und  auch  die  erzeugte  Raumtemperatur 
berechnen. 

Da  der  Warmebedarf  bei  unveranderlichen  Windverhalt- 
nissen  proportional  der  Ubertemperatur  des  Raumes  fiber 
die  AuBentemperatur,  die  Warmeabgabe  eines  Heizkorpers 
aber  der  1,33.  Potenz  seiner  Ubertemperatur  fiber  die  Raum- 
temperatur verhaltnisgleich  ist,  laBt  sich  die  erforderliche 
Ubertemperatur  des  Heizkorpers  leicht  ermitteln.  Um  die 
notwendige  Vorlauftemperatur  bestimmen  zu  konnen,  muB 
vorerst  das  Temperaturgefalle  bekannt  sein.  Seine  Berech- 
nung  ergibt  sich  aus  der  Bedingung,  daB  die  betreffende 
wirksame  Druckhohe  gleich  der  Widerstandshohe  sein  muB. 
Diese  ist  umgekehrt  proportional  dem  Temperaturgefalle  in 
der  1,9.  Potenz,  wahrend  sich  die  wirksamen  Druekhohen 
verhalten  wie  die  Temperaturgefalle  und  die  entsprechenden 
Gewichtsunterschiede  je  Grad  Temperaturunterschied  bei 
den  betreffenden  Heizwassertemperaturen. 

Berechnung  der  erf orderlichen  Heizwassertempe- 
raturen fur  Heizkorper  1 bei  12°G  AuBentempe- 
ratur (Heizgrenze  fur  20°  Raumtemperatur) 
Gegeben: 

Tiefste  AuBentemperatur  — 20  °C. 

Hochste  zulassige  Heizwassertemperaturen  92,75°  C am  Ein-  und 
72,75°  C aimAustritt,  zulassige  Temperaturgefalle  daber  20°  C. 
Erforderliche  Warmeleistung  2000  keal/h  (100%)  bei  einer  inittleren 
Heizwassertemperatur  von  82,75°  C. 


Zugehorige  Gewichtsanderung  je  Grad  Temperaturunterschied 
« =0,6406  kg/m3  °C. 

Wirksame  Druckhghe  = zulassige  Widerstandshohe  5,28  kg/m2(100%) 
Losung 

AuBentemperatur  +12°C,  daher 

20  — 12 

erforderliche  Warmeleistung  = ^ — = 0,2  (20  % ) der  llOchst- 

leistungr. 

j 33 

Erforderliche  Ubertemperatur  (82,75  — 20)  ■ V 0,2  = 18,7°  C (29,8  %) 
Erforderliche  Durchschnittsheizwassertemperatur  18,7  + 20  = 38,7 °€. 
Zugehorige  Gewichtsanderung  e = 0,3898  kg/rn3  °C. 

Die  Widerstandshohe  Wimin  wird  dann 


Wimm  = Wimax  * 


fWmin  • Tmax \1»® 
Iw'max  • Tmin/ 


wo  bei 


Wimax  = Widerstandshohe  fiir  die  maximale  Wasserrnenge  bei  den 
hochsten  Heizwassertemperaturen, 

Wraax  = maximale  Warmeleistung  bei  der  tiefsten  AuBentemperatur, 
Wmin  ~ (Mindest-)Warmeleistung  bei  der  Heizgrenze, 

^max  = Hochsttemperaturgefalle  (bei  den  hochsten  Heizwassertem- 
peraturen), 

Tmin  — (Mindest-)Temperaturgefalle  bei  der  Heizgrenze, 

Das  Temperaturgefalle  Tmm  zu  8,2°  C geschatzt,  wird  die  zulassige 
Widerstandshohe 

/ 0,2  • 20,0\1>9 

Wimin  - 5,28  Q ^ g ^ j - 1,35  kg/m°  (25,6  %). 
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Die  erforderliche  wirksame  Druckhdhe  Pmin  wird  dann 

n . „ £min  * Xmin 

"mm  = Pm  ax  * ™ 

emax  * 1 max 

5,28-0,3898-8,2 

= 0,6406  -20  = »■“  kg/m*  (25  *>; 

emin  = Gewichtsdifferenz  je  Grad  Temperaturunterschied  bei  den 
Mindestheizwassertemperaturen  (Mindest-Durchschnittstem- 
peratur), 

£max  = dem  bei  den  Hochstheizwassertemperaturen  (HOchst-Durch- 
schnittstemperatur). 

Da  die  beiden  Ergebnisse  geniigend  genau  iibereinstimmen,  darf  an- 
genommen  werden,  daB  die  geschatzte  Temperaturdifferenz  von  8,2° 
zwischen  Ein-  und  Austritt  stimmt.  Die  Vorlauftemperatur  wird  da- 
ber  38,7  4-  4,1  = 42,8°  C,  die  Riicklauftemperatur  38,7  — 4,1  = 
34,6°  C. 

Heizkorper  10 

Hochst-Heizwassertemperaturen  79,1  °C  am  Ein-  und  59,1  °C  am 
Austritt, 

Temperaturgef&Ile  somit  20°  C (e  = 0,5608  kg/m3  °C). 

Wirksame  DruckhOhe  23,7  kg/m*. 

j 33 

Erforderliche  Dbertemperatur  (69,1  — 20)  ■ V 0,2  = 14,65°  C (29,8  %). 
Erforderliche  Durchschnittsheizwassertemperatur  34,65°  C (e  = 0,367) 
Mindesttemperaturgefaile  8,1°  arigenommen. 

(0  2 • 20  \1  9 

-“j — j ’ = 6,21  kg/ma  (26,2%). 

23  7 • 0 367  * 8 1 

Mindestdruckhdhe  — Q’561  . ^ = 6,27  kg/m9  (26,4  %). 

Erforderliche  Vorlauftemperatur  34,65  + 4,05  = 38,7 0 C. 
Erforderliche  Riicklauftemperatur  34,65  — 4,05  = 30,6°  C. 


Temperaturgefalle  am  Heizkessel  zu  wahlen. 
Schon,  um  an  den  Rohrweiten  zu  sparen,  ist  dasselbe  ziem- 
lich  groB  anzunehmen ; 25°,  bei  groBeren  Anlagen  30°  G 
Temperaturgefalle  am  Heizkessel  sollten  nicht  unterschritten 
werden.  Aus  dem  gleichen  Grunde  sollten  15°  G Gefalle  an 
den  Heizkorpern  nicht  unter-,  dagegen  25°  G nicht  fiber - 
schritten  werden,  weil  der  Unterschied  zwischen  der  wirk- 
lichen  Durchschnittstemperatur  und  dem  arithmetischen 
Temperaturmittel  sonst  zu  groB  wiirde.  Bei  ausgedehnten 
Anlagen  empfiehlt  sich  die  Aufstellung  des  Heizkessels  in  der 
Mitte  des  Leitungsnetzes,  da  diesfalls  nicht  nur  die  Tempera- 
turabnahme  geringer  ausfallt,  sondern  auch  die  Stromkreise 
verkiirzt  werden,  was  beides  fur  die  Rohrweiten  sich  gfinstig 
auswirkt.  Befindet  sich  der  Kessel  nicht  im  Zentrum,  son- 
dern an  einem  Ende  der  Verteilleitungen  (bei  einseitiger  Ver- 
teilung),  so  kann  mit  der  Berechnung  der  Abkiihlung  auch 
vom  letzten  Heizkorper  aus  begonnen  werden,  wodurch  das 
,,Ruckwartsrechnen“  vermieden  werden  kann. 

Die  Abhandlung  soli  nicht  abgeschlossen  werden,  ohne  noch 
ein  paar  Worte  fiber  die  Moglichkeit  von  Parallelstromung 
in  einzelnen  Leitungsstrecken  zu  sagen  [14].  Dieser  Fall  ist 
nicht  so  selten,  wie  es  auf  den  ersten  Blick  scheinen  mag,  und 
aus  folgendem  Grunde  von  Wichtigkeit:  Da  der  Reibungs- 
widerstand  bei  Parallelstromung  eine  lineare  Funktion  der 
Geschwindigkeit  ist,  konnen  die  in  der  Bemessungstabelle 
von  Rietschel  unterhalb  der  kritischen  Geschwindigkeiten 


Kontrolle  der  Temperaturen 

Die  Warmeabgabe  der  Yorlaufleitungen  vom  Kesselaustritt 
bis  zum  Eintritt  in  den  Heizkorper  10  betragt  bei  95  °G 
Austrittstemperatur  am  Kessel  It,  Zusammenstellung  6165 
kcal/h,  entsprechend  einer  Temperaturabnahme  von  15,89  °G. 
Bezogen  auf  44°  G Austrittstemperatur  am  Kessel  und  15° 
Raumtemperatur  wird  die  Warmeabgabe,  wenn  die  Eintritts- 
temperatur  am  Heizkorper  10  zu  36°  G geschatzt  wird: 
'44  + 36 
2 

95  + 79,1 
2 

Die  mittlere  Hochstwassermenge  betragt  6165  / 15,89  = 
388  1/h,  die  Wassermenge  fur  die  Mindestleistung  von  400 
kcal/h  = 400  / 8,1  — 49,4  1/h  bzw.  vH  der  Maximalmenge. 
Demnach  wird  die  Abkiihlung  1515  / (49,4  vH  von  388)  =. 
7,9°  C und  die  Eintrittstemperatur  somit  44  — 7,9  = 36,1°  C. 
Die  Austrittstemperatur  wird  dann  36,1  — 8,1  = 28°  C und 
die  Mitteltemperatur  somit  etwa  32°  0. 


Warmeabgabe  der 
Yorlaufleitungen  6165  ' 


enthaltenen  Reibungszahlen  unmoglich  stimmen,  indem  sie 
nicht  in  linearem  Verhaltnis  zu  den  Wassermengen  stehen. 
Fur  gegebene  Reibungswerte  R sind  zu  groBe  Fdrdermengen 
angegeben.  Man  erhalt  daher  bei  ihrer  Verwendung  zu  kleine 
Widerstandshohen,  was  sich  am  meisten  bei  langen  geraden 
Leitungen  mit  wenig  Einzelwiderstanden  auswirkt. 

Die  kleinen  wirksamen  Druckhohen  bedingen  auch  kleine 
Druckgefalle  i?,  denen  je  nach  Rohrweite  ganz  verschiedene 
Wassergeschwindigkeiten  beigesellt  sind,  wie  folgende 
Tabelle  3 zeigt. 

Tabelle  3.  Wassergeschwindigkeiten  bei  verschiede- 
nen  Rohrweiten  und  einem  Druckgefalle  R von 
0,2  mm  WS/m  (nach  Hilfstabelle  1,  Rietschel- Grober,  1938) 


Rohrweite 

zoii 

Geschwindigkeit 

m/s 

3/« 

| ohne  Angabe 

V. 

0,03 

>u 

0,04 

1 

0,045 

1V4 

I 0,06 

Da  die  Eintrittstemperatur  nur  36,1°  G statt  wie  erforderlich 
38,7°  C betragt,  wird  die  zu  erreichende  Raumtemperatur 
zu  19°  G (statt  20°  G)  angenommen.  Die- Warmeabgabe  des 
Heizkorpers  wird  alsdann 


lVa  0,06 

2 I 0,08 

In  der  Tabelle  4 sind  die  kritischen  Geschwindigkeiten,  die 
sich  bekanntlich  nach  der  Gleichung 


/ 32  — 19 

2000 = 340  kcal/h. 


2320  v . 

t>krit  = j — in  m/s 

a 


Da  die  Warmeleistung  gleich  dem  Warmebedarf  sein  muB  wobei  v = kinematische  Zahigkeit  des  Wassers  in  m2/s 


ist  dieser  noch  zu  prfifen.  Er  betragt  (fur  19°  G Raumtempe- 

ratur)  2000  • LQ  = 350  kcal/h.  Warmebedarf  und 

Warmeleistung  stimmen  geniigend  fiberein,  so  daB  die  er- 
reicbte  Raumtemperatur  knapp  19°  G (statt  20°  G)  betragen 
wird.  Die  friiher  behauptete  Minderleistung  der  weiter  vom 
Heizkessel  entfernten  Heizkorper  gegeniiber  den  naher 
liegenden  trifft  also  zu.  Da  jedocb  die  bei  der  tiefsten  AuBen- 
temperatur  zugrunde  gelegten  Heizwassertemperaturen  nor- 
malerweise  nicht  benotigt  werden,  fallt  die  Mindererwarmung 
bei  den  entsprechend  niedrigeren  Vorlauftemperaturen  noch 
groBer  aus. 

Bei  Betrachtung  von  Bild  7 ersieht  man,  daB  das  Tempera- 
turgefalle bei  Extrapolation  der  betreffenden  Kurve  bei  13 
Oder  14  Heizkorpern  gleich  null,  Wassermenge  und  Rohr- 
weite demnach  gleich  unendlich  wfirden.  Bei  gegebenem 
Temperaturgefalle  am  Kessel  ist  daher  jeder  Anlage  in  bezug 
auf  deren  Umfang  bzw.  deren  Anzahl  und  Leistung  der  Heiz- 
korper  eine  Grenze  gezogen.  Mit  andern  Worten:  Je  aus- 
gedehn ter  eine  Anlage  ist,  um  so  hbher  ist  das 


und  d — Rohrweite  in  m 

berechnen  lassen,  bei  80°  C fur  verschiedene  Rohrweiten  und 
die  zugehorigen  Druckgefalle  R zusammengestellt. 

Nehmen  wir  an,  es  stehe  uns  ein  Druckgefalle  R = 0,11  kg/m2 
je  m Rohrlange  zur  Verfiigung,  so  mfissen  wir  damit  rechnen, 
daB  in  alien  Kalibern,  deren  Druckgefalle  bei  der  betreffen- 
den kritischen  Geschwindigkeit -groBer  als  0,11  kg/m2  ist, 


Tabelle  4:  Kritische  Geschwindigkeiten  bei  80°  C Wasser- 
temperatur  und  entsprechendem  Druckgefalle  R 


Rohrweite 

Kritische  Geschwindigkeit 

Druckgefalle 

Zoll 

m/s 

mm  WS/m 

3/8 

0,075 

rd.  1,4 

V. 

0,057 

rd.  0,6 

3/ 4 

0,043 

rd.  0,24 

1 

0,033 

rd.  0,11 

R/4 

0,025 

rd.  0,04 

d.  h.  also  in  alien  Rohrweiten  von  3/8  bis  %"  sich  Parallel- 
stromung einstellen  wird,  weil  ja  die  kritische  Geschwindig- 
keit als  Grenzgeschwindigkeit  zwischen  Parallel-  und  Wirbel- 
stromung  in  den  kleineren  Kalibern  als  1 " nicht  erreicht  wird. 
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Besonders  groB  ist  die  Wahrscheinlichkeit,  ins  Gebiet  der 
Laminarstromung  zu  gelangen,  wenn  die  Anlage  mit  niedri- 
gen  Vorlauftemperaturen  betrieben  wird,  z.  B.  bei  den  Vor- 
lauftemperaturen,  die  bei  der  Heizgrenze  erforderlich  sind, 
d.  h.  bei  42  bis  44°  C.  Die  umlaufenden  Wassermengen  be- 
tragen  dann  nur  rd.  die  Halfte  derjenigen  bei  90  oder  95°  G 
Vorlauftemperatur,  wahrend  die  kritischen  Geschwindig- 
keiten  bei  dieser  niedrigen  Temperatur  etwa  doppelt  so  groB 
sind  wie  bei  90°  G (Bild  9).  Wie  groB  die  Mindestdruckgefalle 
sein  miiBten,  um  bei  der  Vorlauftemperatur  yon  40°  C nicht 
ins  Gebiet  der  Parallelstromung  zu  gelangen,  zeigt  die 
Tabelle  5. 

Tabelle  5:  E rf orderliche  Geschwindigkeiten  fiir  die  maxi- 
malen  FOrdermengen  bei  90°  C Vorlauftemperatur,  damit 
Laminarstromung  bei  40°C  Vorlauftemperatur  vermieden 
wird,  sowie  Angabe  der  entsprechenden  Druckgef SLlle  R 


Rohrweite 

Zoll 

Mindest- 

geschwindigkeit 

m/s 

Zugehdrendes 
Mindestdruckgefalle 
mm  WS/m 

3/s 

0,3 

16,0 

Va 

0,23 

7,0 

V* 

0,17 

2,8 

1 

0,13 

1,2 

l1/* 

0,10 

0,5 

Die  wirklichen  Geschwindigkeiten  miiBten  bei  90°  G Vorlauf- 
temperatur das  Vierfache  der  kritischen  bei  80°  G mittlerer 
Heizwassertemperatur  betragen,  um  bei  der  Heizprobe  bzw. 
der  der  Heizgrenze  entsprechenden  Vorlauftemperatur  nicht 
unter  die  kritische  Geschwindigkeit  zu  geraten.  Weil  jedoch 
die  Geschwindigkeiten  nicht  willkurlich  gewahlt  werden 
konnen,  sondern  vom  zulassigen  R abhangig  sind,  diese  aber 
die  in  der  Zusammenstellung  angegebenen  Werte  nie  er- 
reichen  werden,  ist  in  alien  langeren  geraden  Leitungs- 
stiicken  mit  Parallelstromung  zu  rechnen,  wenn 
die  Vorlauftemperaturen  unter  50°  G betragen. 
Wie  bereits  bemerkt,  sind  hierfiir  hohere  Reibungszahlen 
als  nach  der  Rietscheltabelle,  in  Anwendung  zu  bringen. 

Nach  A.  P.  W e b e r [15]  ist  in  der  allgemein  bekannten  Gleichung  fur 
den  lteibungswiderstand 

y?  = * y 
dig 

liir  A bei  Laminarstromung  zu  setzen 


wobei  bedeuten: 

R — Reibungswiderstand  oder  Druckabfall  in  mm  WS/m, 

A = Widerstandszahl  der  Reibung, 
l ~ Rohrlange  in  m, 

w = mittlere  Stromungsgeschwindigkeit  in  m/s, 
y = spezif.  Gewicht  des  Wassers  in  kg/m8, 
d — lichter  Rohrdurchmesser  in  m, 
g — Erdbeschleunigung  in  m/s2, 

Re  = Reynolds’sche  Zahl.  . 

1st  man  aber  gezwungen,  die  nachst  groBere  Handelsdimen- 
sion  zu  wahlen,  so  ist  die  Geschwindigkeit  fiir  gleichbleibende 
Fordermenge  natiirlich  kleiner,  so  daB  man  allenfalls  ein  Zu- 
wenig  an  Reibung  mit  einem  Einzelwiderstand  ausgleicKen 
muB  (Reguliermuffe).  In  solchen  Fallen  werden  allerdings 
die  betreffenden  Heizkorper  in  der  Zirkulation  bei  hoher 
Heizwassertemperatur  ,,voreilen“.  Es  scheint  mir  jedoch 
wich  tiger  und  rich  tiger,  gleichmaBige  Erwar- 
mung  aller  Heizkorper  bei  den  oft  benotigten 
niedrigen  Vorlauftemperaturen  zu  erzielen  als 
bei  den  hohen  und  daher  nur  selten  in  Anwendung 
zu  bringenden  Heizwassertemperaturen , abge- 
sehen  davon,  daB  man  kleinere  Unterschiede  in 
den  Raumte mperaturen  bei  niedrigen  AuBentem- 
peraturen  eher  hinzunehmen  geneigt  sein  wird  als 
bei  milder  Witterung. 

Allgemeine  Richtlinien 

Zur  Erreichung  gleichmaBiger  Erwarrnung  der  Heizkorper 
selbst  empfiehlt  sich  deren  wechselseitiger  AnschluB,  beson- 
ders bei  solchen  mit  groBem  Wasserinhalt  (und  kleinen 
Naben). 

Wegen  des  meist  unterbrochenen  Heizbetriebes  der  Etagen- 
heizungen  sind  moglichst  sog.  Leichtradiatoren  zu  verwenden. 
(Ausnahme  bei  leichter  Bauweise,  wo  groBere  Warmespeiche- 
rung  in  den  Heizkorpern  erwiinscht  sein  kann). 


Da  die  Warmeabgabe  der  Leitungen  zur  Berechnung  der 
Temperaturabnahme  im  Leitungsnetz  bekannt  sein  muB, 
kann  auch  die  erforderliche  Kesselleistung  genau  bestimmt 
werden. 

Betreffend  die  Wahl  der  KesselgroBe  ist  folgendes  zu  be- 
achten:  Es  gibt  Kessel,  welche  im  Verhaltnis  zur  Heizflache 
kleine  Fullraume  aufweisen,  die  ein  ofteres  Beschicken  er- 
fordern.  In  solchen  Fallen  ist  die  KesselgroBe  zwecks  Er- 
zielung  eines  normalen  Ftillinhaltes  (und  damit  zwangs- 
laufig  die  Heizflache)  reichlich  zu  wahlen.  — Andererseits 
bieten  Kessel  mit  zu  reichlich  bemessener  Heizflache  in  den 
tibergangszeiten  und  dementsprechend  schwacher  Belastung 
manchmal  Schwierigkeiten  im  Unterhalt  des  Feuers,  indem 
es  beim  Unterschreiten  einer  gewissen  Mindesthohe  der 
Brennstoffschicht  erlischt.  Knappe  Kesselheizflache  in  Ver- 
bindung  mit  kleinerer  Rostflache  erfordert  eine  hohere 
Brennstoffschicht  fur  die  gleiche  Menge  Brennmaterial  und 
ermoglicht  dann  eher  die  Erzeugung  einer  kleinen  Leistung, 
doch  hangt  dies  selbstverstandlich  von  der  vorliegenden 
Kesselkonstruktion  ab.  Ebenfalls  fur  knappe  Kesselheiz- 
flache spricht  auch  der  Umstand,  daB  bei  einer  Stockwerks- 
heizung  seltener  alle  Raume  gleichzeitig  beheizt  werden  als 
bei  einer  zentralen  Anlage  in  einem  Mehrfamilienhaus. 
Obschon  nicht  durchwegs  iiblich,  empfiehlt  sich  doch  die 
Anwendung  eines  automatischen  Verbrennungsreglers  auch 
fur  diese  Kleinheizungen.  Auch  bei  der  Etagenheizung  setze 
man  sich  nicht  fiber  die  alte  Erfahrung  hinweg,  die  Heiz- 
korper  fiir  Aufenthaltsraume  an  den  AuBenwanden  aufzu- 
stellen,  um  damit  kalten  Luftstromungen  fiber  dem  Boden, 
die  sehr  lastig  wirken,  vorzubeugen.  Die  Aufstellung 
unter  den  Fenstern  ist  nicht  unbedingt  notwendig,  aber 
durchaus  moglich,  oft  sogar,  wenn  die  Heizkorpermitten 
unter  der  Kesselmitte  liegen  (selbstverstandlich  bei  ent- 
spre.chend  groBeren  Rohrweiten). 

Zur  Ermoglichung  guter  Entlfiftung  der  ganzen  Anlage  sind 
besonders  im  Hauptvorlauf  alle  Reduktionen  exzentrisch 
anzuordnen.  Die  statische  Druckhohe  ist  kleiner,  die  Tem- 
peratur dagegen  hoher  als  im  Hauptriicklauf,  was  beides  zu 
einer  Ausdehnung  allfallig  vorhandener  Luftblasen  und  daher 
zu  starkerer  Behinderung  der  Stromung  fiihren  wiirde.  Zur 
VergroBerung  der  statischen  Druckhohe  zum  Zweck  guter 
Entlfiftung  oder  zur  Erzeugung  einer  Temperatur,  die  nur 
wenig  unter  dem  Siedepunkt  liegt,  empfiehlt  sich  die  Auf- 
stellung des  AusdehnungsgefaBes  im  oberen  Stockwerk. 
Um  ein  AusdehnungsgefaB,  welches  zugleich  als  Heizkorper 
dient,  bei  Bedarf  aus  der  Zirkulation  ausschalten  zu  konnen, 
ohne  seine  Sicherheitsfunktion  zu  beeintrachtigen,  empfiehlt 
sich  die  Einffihrung  der  Sicherheitsleitung  in  dasselbe  fiber 
dessen  Wasserstand  und  die  Anordnung  einer  besonderen 
Zirkulationsverbindung  von  der  Sicherheitsleitung  aus,  in 
welche  dann  eine  allfallige  Drosseleinrichtung  oder  das  Ab- 
sperrventil  einzubauen  ist.  Diese  Anordnung  sichert  ein 
ungehindertes  Nachspeisen  des  Kessels,  auch  wenn  das  Ex- 
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Bild  9.  Verlauf  der  kritischen  und 
wirklichen  Geschwindigkeiten  bei 
R = 0,15  mm  WS/m  (Lurch-  ‘ 
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pansionsgefaB  nicht  in  Zirkulation  eingeschaltet  ist,  was  be- 
sonders  bei  Einbaukesseln  in  Kachelofen  und  bei  Herdschlan •» 
gen  wichtig  ist,  weil  diese  bei  Dampfentwicklung  infolge 
ihres  geringen  Wasserinhaltes  sehr  bald  ausgegliiht  waren. 
Die  kleinen  Betriebsdriicke  erlauben  die  Verwendung  der 
diinnwandigen  Gewinderohre  und  der  sog.  Siederohre  fur 
Kaliber  liber  1",  was  den  Yorteil  leichterer  und  daher  billi- 
gerer  Anlagen,  kleinerer  Tragheit  beim  Anheizen  und  groBe- 
rer  Auswahl  von  Rohrweiten  und  damit  besserer  Abstufung 
derselben,  besonders  im  Bereiche  zwischen  1%  und  2",  hat. 
Bei  den  diinnwandigen  Gewinderohren  mit  ihren  groBeren 
Lichtweiten  als  die  sog.  verstarkten  Gewinderohre  sind  die 
kleineren  Reibungszahlen  zu  berucksichtigen  [16]. 

Schon  bei  der  Planung  ist  darauf  auszugehen,  das  Leitungs- 
netz  derart  anzuordnen,  daB  moglichst  viel  Druckhohe  er- 
zielt  wird  und  die  Einzelwiderstande  so  viel  als  moglich  ver- 
ringert  werden,  daher  die  Hauptleitungen  so  hoch  wie  mog- 
lich montieren  und  Gegenlaufe  beim  ZusammenfluB  und  bei 
der  Trennung  unbedingt  vermeiden,  ferner  die  Entleerung 
im  Abzweig  eines  T anschlieBen,  damit  fur  die  Stromung  die 
Durchgangsrichtung  im  T frei  bleibt. 

Die  Aufstellung  des  Heizkessels  in  der  Kuche  ist  nur  dann 
ratsam,  wenn  sich  in  derselben  noch  weitere  Feuerstellen  fur 
feste  Brennstoffe  befinden,  andernfalls  ist  dessen  Montage 
in  einem  Vorplatz  aus  hygienischen  Grunden  vorzuziehen. 
Die  Heizkorper  sind  in  normalem  Abstand  vom  FuBboden  zu 
montieren,  damit  dessen  Erwarmung  nicht  leidet.  (Abstand 
hochstens  15  cm,  besser  nicht  uber  12  cm.) 

Ist  ein  Teil  des  Leitungsnetzes  isoliert  vorgesehen,  so  ist  die 
Heizprobe  erst  nach  erfolgter  Isolierung  vorzunehmen,  um 
eine  den  normalen  Betriebsbedingungen  entsprechende  Kon- 
trolle  der  Zirkulationsverhaltnisse  zu  erreichen. 

Zusammenfassung 

1.  Die  Rechenmethode  nach  Rietschel  ist.  in  Zukunft 
wegen  der  beschriebenen  Mangel,  welche  zu  Ungleich- 
heiten  in  der  Zirkulation  und  in  der  Raumerwarmung 
fiihren,  nicht  mehr  anzuwenden. 

2.  Die  neue  Rechenmethode;  mit  welcher  die  erwahnten 
Nachteile  der  Rietschel-Methode  behoben  werden, 
ist  nur  anwendbar,  wenn  samtliche  Abzweige  in  Zu- 
und  Riickleitungen,  deren  Fordermenge  die  gleiche  ist, 
in  der  gleichen  Reihenfolge  erfolgen,  so  daB  je  zwei  zu- 
sammengehorende  Teilstrecken  in  Vor-  und  Riicklauf 
ein  Teilstreckenpaar  ergeben. 

3.  Unpaarige  Teilstrecken  fiihren  beim  Abstellen  eines 
Heizkorpers  zu  Verschiebungen  der  Widerstandshohen, 
welche  (bei  unterer  Verteilung)  spiirbare  Zirkulations- 
ungleichheiten  bewirken  konnen,  so  daB  es  sich  emp- 
fiehlt,  schon  bei  der  Disposition  des  Leitungsnetzes  hier- 
auf  Riicksicht  zu  nehmen.  Die  leichtere  Berechnung 
rechtfertigt  die  Befolgung  dieser  Richtlinie  aber  auch 
fur  die  Etagenheizung,  obschon  auch  unpaarige  Teil- 
strecken (durch  Interpolation)  berechnet  werden  konnen. 

4.  Die  neue  Rechenmethode  bedingt  an  Stelle  einer  Ver- 
groBerung  der  in  groBerem  Abstand  vom  Kessel  befind- 
lichen  Heizkorper  groBere  AnschluBleitungen  derselben 
(in  seltenen  Fallen  beides). 

5.  Der  ungiinstigste  Stromkreis  (mit  dem  kleinsten  R) 
ist  fast  stets  derjenige  des  vom  Heizkessel  entferntesten 
Heizkorpers  mit  Ausnahme  jener  Falle,  da  am  entfern- 
testen Fallstrang  eine  groBe,  am  zweit-  oder  drittauBer- 
sten  aber  nur  eine  verhaltnismaBig  kleine  Warmelei- 
stung  angeschlossen  ist. 

6'.  Da  die  Durchschnittsgewichte  des  Wassers  den  Durcli- 
schnittstemperaturen  nicht  proportional  sind,  erhalt 
man  fur  die  Druckhohen  verschiedene  Ergebnisse,  je 
nachdem  ob  man  diese  oder  jene  benutzt.  Es  scheint 
auch,  daB  man  bei  der  Methode  der  Einzeldruckhohen 
nicht  von  ,,KesseImitte“  aus  rechnen  sollte,  sondern  von 
einer  neutralen  Ebene  (,,Erwarmungsebene“)  aus,  die 
ein  wenig  unter  ,,Kesselmitte“  liegt.  Das  genauere 
diirfte  jedenfalls  das  Rechnen  mit  den  Gewichten  sein. 
Befindet  sich  der  Rost  iiber  dem  Riicklauf anschluB  des 


Kessels,  so  ist  die  betreffende  Hohe  bei  der  Druckhohen- 
bestimmung  noch  zum  Riicklauf  zu  rechnen.  Im  iibrigen 
konnen  die  wirksamen  Druckhohen  nach  Rietschel 
oder  Wierz  bzw.  Wierz/Weber  berechnet  werden,  wo- 
bei  die  letztgenannte  Methode  wahrscheinlich  die  prak- 
tischste  ist. 

7.  Bei  der  Berechnung  der  Widerstandshohen  ist  stets  zu 
priifen,  ob  in  der  betrachteten  Teilstrecke  Wirbel-  oder 
Parallelstromung  auftreten  wird,  d.  h.  ob  die  Geschwin- 
digkeit  beim  zulassigen  Druckgefalle  ober-  oder  unter- 
halb  der  kritischen  liegt,  und  z war  nicht  nur  fur  die 
hochste,  sondern  auch  die  niedrigste  in  Betracht  fallende 
V orlauf  t emp  eratur . 

8.  Die  Druckhohen  sind  durch  die  Widerstandshohen  pro- 
zentual  moglichst  gleichmaBig  aufzubrauchen. 

9.  Die  Reibungszahlen  in  der  Hilfstafel  1 (Rietschel- 
Grober,  1938)  unterhalb  der  kritischen  Geschwindig- 
keiten  (von  den  iibrigen  durch  eine  dicke  Linie  getrennt) 
sind  zu  klein  und  darum  nicht  zu  verwenden. 

10.  Fur  jede  Anlage  ist  ein  gewisses  Mindest-Temperatur- 
gefalle  am  Kessel  erforderlich,  oder  mit  anderen  Worten : 
Beigegebenem  Temperaturgefalle  am  Kessel  ist  der  Um- 
fang  der  Anlage  begrenzt. 

11.  Das  Temperaturgefalle  am  Kessel  ist  um  so  hoher  anzu- 
nehmen,  je  langer  der  langste  Stromkreis  ist,  je  niedriger 
die  Yorlauf verteilung  oder  die  Rucklaufsammelleitung 
liegt  und  je  niedriger  die  Heizkorper  sind  oder  wenn  die 
Vorlauf-Falleitungen  in  Mauerschlitzen  liegen. 

12.  Um  groBe  Leitungen,  welche  nicht  nur  anlageverteuernd, 
sondern  auch  sehr  unschon  wirken,  moglichst  zu  ver- 
meiden, ist  das  Temperaturgefalle  am  Kessel  keinesfalls 
unter  25°  G,  bei  groBeren  Anlagen  nicht  unter  30°  G 
anzunehmen,  wobei  man  zur  Vermeidung  groBerer  Heiz- 
korper auch  mit  der  gewohnten  Durchsehnittstempera- 
tur  von  80°  G rechnen  kann,  indem  man  die  Hochst- 
temperatur  am  Kessel  zu  92,5  bzw.  95°  G annimmt,  dies 
besonders  fur  Anlagen,  denen  eine  reichlich.  tief  be- 
messene  AuBentemperatur  zugrunde  liegt.  Bei  sehr  aus- 

' gedehnten  Anlagen  empfiehlt  sich  die  Aufstellung  des 
Kessels  in  der  Mitte  des  Leitungsnetzes,  wodurch  nicht 
nur  die  Wassermengen  verringert,  sondern  auch  die 
Stromkreise  verkiirzt  werden. 

Anschr.  d.  Verf.:  Zurich  6,  G-uggachstr.  45. 
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Untersuchungen  iiber  den  praktischen 
wdnden 

Aus  dem  Institut  fur  Technische  Physik,  Stuttgart 


Feuchtigkeitsgehalt  von  Kalksandstein-AuBen- 

Von  W.  SchuleundA.  Henke 


Die  Warmeleitfahigkeit  der  Baustoffe  wird  durch  ihren  Feuchtig- 
keitsgehalt mehr  Oder  weniger  stark  beeinfluBt,  sie  wird  mit  zuneh- 
mender  Feuchtigkeit  groBer.  Fur  die  warmetechnische  Bemessung 
von  Wanden  aus  Baustoffen,  die  Feuchtigkeit  aufnehmen  konnen 
ist  daher  die  Kenntnis  des  „praktischen  Feuchtigkeitsgehaltes"  not- 
wendig,  der  sich  in  dem  betreffenden  Baustoff  nach  genugend  langer 
Austrocknungszeit  einstellt, 

I.  Mauerfeuchtigkeit 

Beim  Aufbau  von  Hausern  aus  Einzelsteinen  wird  — vor 
allem  durch  Mortel  und  Verputz,  zum  Teil  auch  durch  nicht 
vollkommen  trockene  Mauersteine  — Feuchtigkeit  in  mehr 
oder  weniger  hohem  MaBe  in  das  Mauerwerk  gebracht.  Im 
Laufe  der  Zeit  sinkt,  je  nach  Materialart  und  Austrocknungs- 
bedingungen,  der  Feuchtigkeitsgehalt  schneller  oder  lang- 
samer,  bis  sich  der  ,,praktische  Feuchtigkeitsgehalt4*  ein- 
stellt. Dieser  hangt  ab  von  der  Materialart  der  Mauern 
sowie  von  der  Temperatur  und  der  Feuchtigkeit  der  benach- 
barten  Luft.  Zu  Beginn  der  Austrocknung  sinkt  der  Feuch- 
tigkeitsgehalt schneller,  nach  Erreichen  einer  bestimmten 
Feuchtigkeit  wesentlich  langsamer.  Dabei  trocknen  zuerst 
die  auBen  gelegenen  Wandschichten,  spater  der  Kern  des 
Mauerwerkes  aus. 

Dieser  Austrocknungsverlauf  wird  durch  den  Wohnbetrieb 
mehr  oder  weniger  stark  beeinfluBt.  Die  Austrocknung 
wird  durch  Liiftung  und  Beheizung  im  allgemeinen  be- 
schleunigt,  dagegen  durch  den  in  Kuchen  und  stark  belegten 
Schlafzimmern  anfallenden  Wasserdampf  verzogert,.  unter 
Umstanden  sogar  verhindert  und  rtickgangig  gemacht.  Um 
den  ,, praktischen  Feuchtigkeitsgehalt44  von  Mauerwerk 
kennenzulernen,  miissen  Messungen  der  Mauerfeuchtigkeit 
an  bewohnten  alteren  Bauten  ausgefiihrt  werden,  die  als 
genugend  ausgetrocknet  angesehen  werden  konnen.  Uber 
den  praktischen  Feuchtigkeitsgehalt  von  Kalksandstein- 
wanden  liegen  nur  wenige  Werte  vor.  In  der  AuBenwand 
eines  30  Jahre  alten  Hauses  hat  Gammerer  [1]  an  Kalksand- 
steinen  von  1820  kg/m3  einen  Feuchtigkeitsgehalt  von  2,1 
Vol.-%  (1,15  Gew.-%)  festgestellt.  In  einigen  Arbeiten 
[2,  3,  4]  sind  fiir  Ziegel-  und  Kalksandsteine  Feuchtigkeits- 
gehalte  zwischen  0,2  und  3 Vol.-%  genannt  (0,1  und  1,7 
Gew.-%  bei  einem  Raumgewicht  der  Kalksandsteine  von 
1800  kg/m3).  Der  haufigste  Wert  wird  mit  0,5  Vol.-%  (0,28 
Gew.-%),  der  normale  Feuchtigkeitsbereich  mit  0,2  bis 
1,0  Vol.-%  (0,1  bis  0,55  Gew.-%)  angeben.  Bei  diesen 
Werten  ist  nicht  unterschieden  zwischen  Ziegeln  und  Kalk- 
sandsteinen.  In  neueren  Arbeiten  [5,  6]  unterscheidet  Gam- 
merer hinsichtlich  des  Wassergehaltes  von  anorganischen 
Baustoffen  zwei  Gruppen : Ziegelmauerwerk  beliebiger  Poro- 
sitat  und  Brenntemperatur  mit  einem  praktischen  Wasser- 
gehalt  von  1,7  Vol.-%  unter  durchschnittlichen  Verhalt- 
nissen  (AuBenwande  beheizter  Raume),  sowie  Betonsteine 
jeder  Art,  Kalksandsteine,  Lehm,  Gips  mit  einem  Wasser- 
gehalt  von  7 Vol.-%  unter  diesen  Verhaltnissen.  Bei  Kalk- 
sandsteinmauerwerk  mit  einem  Raumgewicht  von  1800  kg/m3 
entspricht  dies  3,9  Gew.-%.  Haller  hat  im  Laboratorium 
unter  anderem  an  einzelnen  Kalksandsteinen  die  Gleichge- 
wichtsfeuchtigkeit  ermittelt  [7].  Dabei  stellte  sich  bei  einer 
Lagerung  der  Probestiicke  in  Luft  von  18°  G und  70  vH  rel. 
Feuchte  eine  Gleichgewichtsfeuchtigkeit  von  3,3  Vol.-% 
(1,6  Gew.-%  bei  einem  Raumgewicht  des  Kalksandsteines 
von  2060  kg/m3)  ein.  Fur  beiderseits  verputztes  Kalksand- 
steinmauerwerk  gibt  Haller  Gleichgewichtsfeuchtigkeiten 
von  3,0  Vol.-%  (1,45  Gew.-%)  bzw.  3,5  Yol.-%  (1,7  Gew.-%) 
an ; je  nach  dem,  ob  hydraulischer  Kalkmortel  oder  Zement- 
mortel  fiir  die  Wande  benutzt  wurde.*) 

*)  Die  untersuchten  Kalksandsteine  entstammen  einem  Schweizer 
Werk,  das  unter  etwas  anderen  Voraussetzungen  die  Herstellung  vor- 
nimmt,  als  es  im  Bundesgebiet  ,iiblicb  ist.  r 
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Um  sichere  Unterlagen  fur  die  Beurteilung  von  Kalksand- 
steinmauerwerk  hinsichtlich  seiner  warme-  und  feuchtig- 
keitstechnischen  Eigenschaften  zu  gewinnen,  wurde  eine 
groBere  Anzahl  von  AuBenmauern  in  bewohnten  Gebauden 
auf  den  Feuchtigkeitsgehalt  und  die  Feuchtigkeitsverteilung 
untersucht. 

II.  Durchfuhrung  der  Untersuchungen 

Die  Untersuchungen  wurden  im  Auftrage  und  mit  Unterstiitzung 
des  Hauptverbandes  der  Kalksandsteinindustrie  im  nordwestdeut- 
schen  Raume  (Rheine  i.  W.,  Warendorf  i.  W.,  Hamburg)  Ende  August 
1950  durchgefiihrt. 

1.  Auswahl  der  Stellen  fiir  die  Probeentnahme 

Die  Proben  wurden  von  Hausern  entnommen,  die  vor  1940 
erstellt  wurden,  die  somit  alter  als  10  Jahre  waren.  Daher 
darf  angenommen  werden,  daB  die  Austrocknung  abgeschlos- 
sen  war,  und  daB  somit  vor  allem  der  EinfluB  des  Bewoh- 
nens  erfaBt  wurde.  Bei  der  Auswahl  der  Gebaude  wurden 
Siedlungshauser,  Mehrfamilien-  und  Einfamilienhauser,  so- 
wie Biirogebaude  beriicksichtigt.  Die  Proben  wurden  — 
soweit  moglich  — aus  Wanden  verschiedener  Orientierung, 
sowie  aus  verschiedenartig  bewohnten  Raumen  (Wohnzim- 
mer,  Schlafzimmer,  Kiiche)  entnommen. 

2.  Probeentnahme 

Mit  Hilfe  eines  elektrisch  angetriebenen  Hohlbohrers  wur- 
den zylindrische  Korper  von  etwa  9 cm  Durchmesser  aus 
den  Wanden  gebohrt  [8,  9].  Durch  Aufteilen  der  Bohr- 


Bild  1.  Haufigkeitskurve  der  Feuchtigkeit  der  Steine  (a),  des  Hor- 
tels  (6).  und  des  AuBenputzes  (c)  von  Kalksandsteinmauern. 
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TabeUe  X:  Feuchtigkeitsgehalte  der  Steine,  des  MOrtels  und  des  AuBenputzes  von  Kalksandsteinmauern. 


Boh- 

Feuchtigkeit 
(Gew.  •/•) 

Ort  und 
Baujahr 

rung 

Nr. 

Raumart 

Beheizung 

Orientierung 

Stein 

Mor- 

tel 

Au- 

Ben- 

putz 

Bemerkungen  *) 

Einfamilien-Doppelhaus  . 

Rheine  i.  W. 

1 

Wohnzimmer 

Ofen 

Ost 

1,3 

.* 

1,3 

(Arbeitersiedelung),  33  cm 

1935 

' 2 

Kiiche 

Kohleherd 

Siid 

1,4 

0,7 

1,7 

Kalksandstein  mit  6 cm 

3 

Schlafzimmer 

— 

Nord 

1,8 

0,5 

1,1 

breitem  Luftspalt,  b eider- 

4 

Schlafzimmer 

— 

West 

O R 

1,1 

1,7 

seits  verputzt 

Einfamilienhaus,  42cm 

Rheine  i.  W. 

5 

Schlafzimmer 

Zentralheizung 

Nord 

4,45 

0,64 

1,5 

Durch  Hoch- 

Kalksandstein,  beiderseits 

1927 

6 

Wohrikiiche 

Zentralheizung 

West 

7,9 

3,27 

1,8 

wasser  im  Feb- 

verputzt 

• 

7 

Wohnkiiche 

Zentralheizung 

West 

7,3 

2,1 

1,2 

ruar  1946  stan- 

8 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

Siid  . 

4,7 

1,0 

1,75 

den  die  Parterre- 

9 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

Ost 

3,95 

0,6 

1,5 

RSume  80  Stun- 

10 

Schlafzimmer 

Zentralheizung 

Siid 

1,8 

1,85 

0,55 

den  lang  unter 

Wasser 

ObergeschoB 

Wandstarke 

36  cm  mit  10  cm 

Luftspalt. 

Wohnhaus,  52/8  cm  Kalk- 

Rheine  i.  W. 

' 11 

Schlafzimmer 

Zentralheizung 

Siid-Ost 

7,55 

3,2 

3,25 

6 cm  Luftspalt, 

sandstein,  beiderseits  ver- 

1926 

12 

Schlafzimmer 

Zentralheizung 

Siid-West 

3,1 

0,95 

1,75 

Weinspalier  a.  d. 

putzt 

Hauswand. 

13 

Badezimmer 

Zentralheizung 

Nord-Ost 

5,55 

2,80 

3,25 

Vollwand, 

14 

Schlafzimmer 

Zentralheizung 

Nord-West 

5,15 

2,3 

2,55 

38  cm  Vollwand. 

Wohnhaus  mit  Anbau, 

Rheine  i.  W. 

15 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

West 

1,55 

2,05 

7 cm  Luftspalt 

46  cm  Kalksandstein  mit 

Altbau  1927 

16 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

Nord 

1,45 

0,45 

2,3 

Klinkerverblendung  bis 

Anbau  1940 

17 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

Ost 

4,4 

2,45 

2,45 

57  cm  Vollwand 

1 cm  tiber  Boden;  dariiber 

aus  Ziegel  und 

beiderseits  verputzt 

Kalksandstein 

an  der  Innen- 

seite  16  cm 

Bimsstein. 

E inf  am  ilien- Arbeit  er- 

Rheine  i.  W. 

18 

Kiiche 

Kohleherd 

1 Nord 

1,2 

0,65 

1,05 

haus,  31  cm  Kalksand- 

1939 

19  j 

Wohnkiiche 

Kohleherd 

; West 

3,5 

1,8 

1,0 

stein  mit  6 cm  Luftspalt 

20 

Schlafzimmer 

— 

; Siid  . 

4,6 

1,9 

0,85 

mit  Schlacke  gefullt;  bei- 

derseits verputzt 

Einfamilien-Doppelhaus 

Rheine  i.  W. 

21 

Wohnkiiche 

Kohleherd 

Sud 

1,15 

0,75 

1,21 

(Arbeitersiedelung) 

1935 

22 

Kiiche 

Kohleherd 

Ost 

0,8 

0,6 

1,15 

30  cm  Kalksandstein  mit 

23 

Schlafzimmer 

— 

Nord 

2,0 

0,95 

2,55 

6 cm  Luftspalt,  beiderseits 

24 

Kiiche 

Kohleherd , 

West 

1,85 

0,80 

1,80 

verputzt 

Werkswohnung,  25  cm 

Wahrendorf 

25 

Kiiche 

Kohleherd 

1,3 

0,7 

0,85 

ObergeschoB 

Kalksandstein  ohne  AuBen- 

1904 

26 

Schlafzimmer 

Zentralheizung 

Nord 

2,05 

1,75 

2,15 

putz 

West 

Anbau,  30  cm  Kalksand- 

1920 

27 

Biiro 

Zentralheizung 

Ost 

0,85 

1,05 

1,65 

stein  mit  6 cm  Luftspalt, 

28 

Biiro 

Zentralheizung 

Siid 

0,95 

1,35 

2,15 

beiderseits  verputzt 

Doppelhaus,  Arbeiterwoh- 

Wahrendorf 

29 

Schlafzimmer 



Nord 

3,25 

1,85 

2,8 

25  cm  Vollwand 

nung,  38/25  cm  Kalksand- 

1901 

30 

Kiiche 

Kohleherd 

Sud 

4,4 

2,15 

5,25 

stein  beiderseits  verputzt 

31 

Wohnzimmer 

Ofenheizung 

Ost 

2,35 

1,5 

2,15 

38  cm  Vollwand 

32 

Wohnzimmer 

Ofenheizung 

West 

6,2 

2,8 

5,7 

Wohnhaus,  52/38  cm  Kalk- 

Wahrendorf 

33 

Kiiche 

Kohleherd 

Nord 

2,75 

1,7 

Klinker  ver- 

sandstein 

1905 

34 

Wohn- Schlaf- 

Zentralheizung 

West 

1,95 

1,25 

3,15 

blendet,  6 cm 

zimmer 

Luftspalt 

35 

do. 

Zentralheizung 

Sud 

2,3 

1,15 

1,8 

36 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

Ost 

1,2 

1,3 

0,9 

38  cm  Vollwand 

Wohnblock,  48  cm  Kalk- 

Hamburg 

37 

Kiiche 

Kohleherd 

Nord 

3,5 

1,6 

2,2 

sandstein,  beiderseits  ver- 

1926 

38 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

Ost 

0,9 

0,8 

— 

Klinker  ver- 

putzt 

39 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

West 

2,8 

1,8 

3,25 

blendet 

40 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

Sud 

1,55 

0,95 

2,1 

41 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

Ost 

1,65 

1,30 

0,8 

-*)  Mittleres  Raumgewicht  der  Kalksandsteine  in  Rheine  (Bohrung  Nr.  i bis  24)  1740  kg/m8,  der  Kalksandsteine  in  Wahrendorf  (Bohrung 
Nr.  25  bis  36)  1630  kg/m“  und  der  Kalksandsteine  in  Hamburg  (Bohrung  Nr.  37  bis  41}  2000  kg/m8. 
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proben  in  einzelne  Stticke  konnte  die  horizontale  Feuchtig- 
keitsverteilung  in  den  Wanden  untersucht  werden.  Die  Pro- 
ben wurden  am  Or't  der  Entnahme  feuchtigkeitsdicht  ver- 
packt  und  im  Laboratorium  auf  ihren  Feuchtigkeitsgehalt 
untersucht.  Bei  der  Probenentnahme  sollten  auf  Wunsch 
der  Bewohner  Innenputz  und  Tapete  nicht  beschadigt  wer- 
den; deshalb  erfolgte  die  Bohrung  von  der  AuBenseite  her 
bis  auf  eine  Restmauerstarke  von  einigen  Zentimetern. 

III.  Ergebnisse  der  Untersuchungen 

Die  Ergebnisse  der  Untersuchungen  sind  in  Tabelle  1 zu- 
sammengestellt.  Diese  Tabelle  enthalt  den  mittleren  Feuch- 
tigkeitsgehalt der  Mauersteine,  der  Verputze  und  der  Mortel. 
Um  einen  Uberblick  fiber  die  Haufigkeit  des  Auftretens 
eines  bestimmten  Feuchtigkeitsgehaltes  in  den  beobachteten 
Feuchtigkeitsbereichen  zu  gewinnen,  wurden  die  gewonne- 
nen  MeBwerte  in  Haufigkeitskurven  aufgetragen  (Bildl). 

Aus  den  Diagrammen  a bis  c der  Abbildung  sowie  aus  Ta- 
belle 1,  wurden  die  in  Tabelle  2 zusammengestellten  Feuch- 
tigkeitsbereiche  und  haufigsten  Feuchtigkeitswerte  fur  Stein, 
Mortel  und  Yerputz  der  untersuchten  Kalksandsteinmauern 
entnommen. 


Tabelle  2.  Feuchtigkeitsgehalt  von  Kalksandsteinmauer- 
werk 


Stein 

Mortel 

AuBenputz 

Gesamtzahl  der  beobachteten 
Falle 

35 

33 

33 

beobachteter  Feuchtigkeitsbe- 
reich  Gew.  °/» 

0,8—7,55 

0,45—3,2 

0,8— 5,7 

haufigster  Wert  (Gew.  °/o)  . . . 

1,4 

0,7 

1,9 

Bei  der  Aufstellung  der  Haufigkeitskurven  wurden  die  Er- 
gebnisse der  Bohrungen  Nr.  5 bis  9 und  17  nicht  berfick- 
sichtigt.  Die  Mauern,  aus  denen  die  Proben  5 bis  9 ent- 
nommen worden  waren,  standen  bei  Hochwasser  im  Jahre 
1946  etwa  80  Stunden  lang  unter  Wasser  (s.  Tabelle  1).  Die 
Bohrung  Nr.  17  konnte  nicht  verwendet  werden,  da  die 
betreffende  Mauer  Kalksandsteine,  Ziegel-  und  Bimsmaterial 
enthielt,  deren  Feuchtigkeitsgehalte  sich  gegenseitig  beein- 
flussen  konnen. 

Die  mittleren  Steinfeuchtigkeiten  der  untersuchten  Mauern 
sind  in  Bild  2 — • geordnet  nach  den  Himmelsrichtungen  — 
aufge^eichnet.  Wie  zu  erwarten,  zeigten  Ost-  und  Siidwande 
niedrigere  Feuchtigkeiten  als  Nord-  und  Westwande.  Die  in 
Bild  2 gestrichelt  eingezeichneten  Werte  liegen  verhaltnis- 
maBig  hoch,  da  die  betreffenden  Mauern  zum  groBten  Teil 
mit  Weinlaub  uberwachsen  waren,  wodurch  die  Austrock- 
nung  der  Mauern  behindert  wurde. 


Bild  2.  Mittlere  Steinfeuchtigkeit  von  Kalksandstein-Auhenwanden, 
gCordnet  nach  ihren  Himmelsrichtungen. 

19* 


Kiiche  Wohn  - Sch/af-  Biiro 
zimmer  zimmer 

Mauern  mit  Weinlaub  uberwachsen 


Bild  3.  Mittlere  Steinfeuchtigkeit  von  Kalksandstein-AuBenwanden 
verschiedener  Raume.  g 

Bild  3 zeigt  die  mittleren  Steinfeuchtigkeiten,  geordnet  nach 
der  Art  der  jeweiligen  Raume.  Die  beiden  untersuchten 
Biiro-AuBenwande  besitzen  — wie  zu  erwarten  — verhaltnis- 
maBig  niedrige  Feuchtigkeiten  (etwa  1 Gew.-%).  Die 
AuBenwande  der  iibrigen  Raumarten  ergaben  im  groBen  und 
ganzen  dieselben  Bereiche  der  mittleren  Feuchtigkeitswerte. 
Die  Kiichenwande  unterschieden  sich  hinsichtlich  des  Feuch- 
tigkeitsgehaltes im  Mittel  nicht  von  den  Wohnzimmerwan- 
den.  Dies  ist  wohl  durch  die  hier  fast  durchweg  grofien,  gut 
beliifteten  und  im  allgemeinen  mit  Kohleherden  beheizten 
Kfichen  bedingt;  was  allerdings  nicht  ausschlieBt,  daB  in 
einigen  Fallen  der  erhohte  Wasserdampfanfall  in  den  Kfichen 
auch  einen  erhohten  Feuchtigkeitsgehalt  der  AuBenwande 
zur  Folge  hat. 

Horizontale  Feuchtigkeitsverteilung  in  Kalksand- 
stein-Au  Ben  mauern 

Die  bisher  mitgeteilten  Feuchtigkeitsgehalte  waren  stets 
Mittelwerte  fiber  die  gesamte  Mauerdicke.  Von  besonderem 
Interesse  ist  jedoch  daruber  hinaus  die  Kenntnis  der  hori- 
zontalen  Feuchtigkeitsverteilungen  in  den  Mauern. 

a)  Verputzte  Vollwande 

Die  horizontale  Feuchtigkeitsverteilung  in  einigen  gut  aus- 
getrockneten  AuBenmauern  zeigen  die  Kurven  a in  Bild'4. 
Im  Kern  der  Mauern  liegt  die  Feuchtigkeit  etwas  hoher  als 
in  den  AuBenteilen.  Die  Kurven  b in  Bild  4 zeigen  den  Feuch- 


Mauern  mit  Wein faub  uberwachsen 

D jewei/ige  Mauerdicke 

Bild  4.  Horizontale  Feuchtigkeitsverteilung  einiger  gut  ausgetrock- 
neter  Kalksandstein- AuBenwande  (a),  sowie  zweier  Kalksandstein- 
Wande  (6),  die  infolge  tlberwachsung  mit  Weinlaub  in  ihrer  Aus- 
trocknung  geheittmt  waren. 
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Auftenseife  Jrwenseite 

Bild  5.  Horizontale  Feuclitigkeitsverteilung  in  Kalksandstein-Au- 
Benwanden,  die  4 Jahre  vor  der  Untersuchung  bei  Hochwasser  etwa 
80  Stunden  lang  unter  Wasser  standen. 

tigkeitsverlauf  in  zwei  KalksandsteinauBenwanden,  deren 
Austrocknung  auf  der  AuBenseite  durch  Weinlaubbewachsung 
gehemmt  war.  Sehr  groBe  Unterschiede  der  Feuchtigkeit 
zwischen  dem  Wandinnern  und  den  Randzonen  zeigen  die 
Kurven  in  Bild  5.  Hier  handelt  es  sich  um  Mauern,  die  etwa 
4 Jahre  vor  der  Untersuchung  80  Stunden  lang  durch  Hoch- 
wasser durchnaBt  worden  waren,  und  die  iiberraschender- 
weise  noch  nicht  wieder  ganz  ausgetrocknet  sind. 

b)  Vollwande,  auBen  mit  Klinkern  verblendet 

Die  AuBenseite  von  Kalksandsteinmauerwerk  wird  haufig 
mit  Klinkern  verkleidet.  Durch  eine  solehe,  wenig  porose 
Yerkleidung  ist  die  Austrocknung  des  Mauerwerks  nach 
auBen  stark  behindert.  Bei  Raumen  mit  starkem  Feuchtig- 
keitsanfall  (Kiichen,  Schlafraume)  ist  daher  zu  erwarten, 
daB  die  Mauerwerksfeuchtigkeit  in  der  Nahe  der  Trennflache 
zwischen  Klinker  und  Kalksandstein  besonders  hohe  Werte 
annimmt,  da  der  in  die  Wand  hineindiffundierende  Wasser- 
dampf  nur  schwer  ins  Freie  entweichen  kann  und  sich  — 
besonders  wahrend  der  kalten  Jahreszeit  — vor  der  Klinker- 
schicht  niederschlagen  wird.  Dies  wird  durch  die  MeBer- 
gebnisse  bestatigt. 

In  Bild  6 sind  die'an  zwei  mit  Klinkern  verblendeten  Kalk- 
sandsteinauBenmauern  gefundenen  Feuchtigkeitsverteilun- 
gen  dargestellt.  Bei  einer  KiichenauBenwand  (Kurve  a) 
zeigt  sich  deutlich  die  oben  beschriebene  Erscheinung:  starke 
Anreicherung  der  Feuchtigkeit  vor  der  Klinkerschicht.  Im 
Falle  b ist  die  Feuchtigkeit  in  der  Kalksandsteinschicht 
niedrig  und  ziemlich  gleichmaBig  verteilt.Es  ist  anzunehmen, 
dafi  bei  dieser  AuBenwand  eines  zentralbeheizten  Wohn- 
zimmers  wesentlich  weniger  Wasserdampf  in  die  Wand  ein- 
diffundierte,  als  im ‘Falle  a (Kiiche). 


AuBenseite  Jnnense/fe 


Bild  6.  Horizontale  Feuclitigkeitsverteilung  in  klinkerverblendeten 
Kalksandstein-AuBenwanden. 

a : Kiichenwand ; 
b:  Schlafzimmerwand. 


c)  Zweischalige  Wande  mit  Luftspalt 

Ein  Teil  der  untersuchten  Aufienwande  bestand  aus  zwei 
durch  einen  Luftspalt  getrennten  Mauerschalen.  In  einem 
Falle  war  der  Luftspalt  zur  Erhohung  der  Warmedammung 
mit  Schlacken  gefullt.  Sowohl  die  Luftschicht  als  auch  die 
Schlackenfiillung  besitzen  einen  verhaltnismaBig  hohen 
Warmewiderstand. 

Dies  hat  zur  Folge,  daB  wahrend  der  kalten  Jahreszeit  die 
innere  Oberflache  der  AuBenschale  eine  wesentlich  niedrigere 
Temperatur  annehmen  wird,  als  die  ihr  gegeniiberliegende 
Oberflache  der  Innenschale.  Da  der  Diffusionswiderstand 
der  Luft  bzw.  Schlackenschicht . gering  ist  gegenuber  dem 
des  Kalksandsteines,  wird  sich  etwa  aus  der  Raumluft  in  die 
innere  Wandschale  eindiffundierende  Feuchtigkeit  auf  der 
kalten  Seite  des  Spaltes,  d.  h.  auf  der  Innenoberflache  der 
auBeren  Wandschale  stauen  und  bei  entsprechender  Ober- 
flachentemperatur  dort  kondensieren  und  die  AuBenschale 
durchfeuchten.  Bei  der  Schlackenfullung  wird  diese  Er- 
scheinung wegen  der  hohen  Warmedammung  der  Isolier- 
schicht  starker  auftreten. 

Auch  diese  Uberlegungen  werden  durch -die  Beohachtung 
bestatigt.  Die  horizontalen  FeuchtigkeitsYerteilungen  in 


AuBenseite  Onnenseite 

D:  jewei/ige  Mauerdicke 

Bild  7.  - Horizontale  Feuclitigkeitsverteilung  in  zweisclialigen  Kalk- 
sandstein-AuBenwanden. 

a und  c:  DurcMeuchtung  der  AuBenschale  von  innen  her  durch 
Wasserdampfkondensation  (Kuchen-  und  Schlafzimmer- 
wande). 

6:  Auf  den  Wetterseiten  (W,  N)  Durchfeuchtung  der  AuBen- 
schale von  auBen  her. 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Approved  For  Release  2003/10/16  : Cl A-RDP8q$0f 26A$#19$) 1951) . 223 


zweischaligen  Wanden  sind  in  Bild  7 zusammengestellt.  In 
zwei  Wanden  mit  Schlackenfiillung  (Wohnkuche,  Schlaf- 
zimmer)  sind  die  oben  beschriebenen  Erscheinungen  beson- 
ders  deutlicb  zu  erkennen  (Bild  7 a).  Die  Feuchtigkeiten 
der  Innenschalen  betragen  2 bis  3 Gew.-%,  auf  der  dem 
Spalt  zugekehrten  Seite  der  AuBenschale  betragen  sie  6 bis 
7 Gew.-%  und  fallen  bis  zur  AuBenseite  auf  1 Gew.-%  bei 
einer  Siidwand,  bzw.  auf  etwa  3 Gew.-%  bei  einer  West- 
wand,  ab.  Ganz  ahnliche  Verhaltnisse  haben  sich  in  einer 
Schlafzimmer-AuBenwand  mit  Luftspalt  gezeigt  (Bild  7 c): 
Innenschale  etwas  uber  1 Gew.-%,  AuBenschale  5,5  Gew.-% 
in  Spaltnahe,  nach  auBen  abfallend  auf  etwa  2 bis  3 Gew.-%. 
Bei  der  Mehrzahl  der  zweischaligen  Wande,  mit  Luftspalt 
(Bild  7b),  insbesondere  in  Wohnzimmern,  also  Raumen  mit 
geringer  Luftfeuchtigkeit  war  keine  Anreicherung  voh  Feuch- 
tigkeit  auf  der  Innenseite  der  AuBenschale  festzustellen. 
Dagegen  zeigte  sich  hier  besonders  deutlich  der  EinfluB  der 
Orientierung  auf  die  Feuchtigkeitsverteilung  in  den  Wanden. 
Wahrend  Slid-  und  Ostwande  in  beiden  Wandschalen  nahe- 
zu  dieselbe  Feuchtigkeit  von  etwa  1 Gew.-%  besaBen,  zeig- 
ten  die  Nord-  und  die  Westwande  auf  der  AuBenseite  der 
AuBenschale  Feuchtigkeitsgehalte  von  3 bis  4 Gew.-%,  auf 
der  Innenseite  etwa  1,5  Gew.-%. 

Beim  AuBenputz  der  Wande  zeigten  sich  solch  deutliche 
Unterschiede  bei  verschiedenen  Orientierungen  nicht.  Der 
Grund  hierfiir  liegt  darin,  daB  der  AuBenputz  die  durch  Re- 
gen aufgenommene  Feuchtigkeit  zum  Teil  durch  kapillare 
Leitung  an  den  Kalksandstein,  zum  Teil  unmittelbar  wieder 
ans  Freie  abgibt,  wahrend  die  Austrocknung  der  Steine  durch 
den  AuBenputz  hindurch  erfolgen  muB  und  deshalb  wesent- 
lich  langsamer  verlauft. 

IV.  Mauerwerksfeuchtigkeit  und  Raumklima 

Wie  vorstehend  geschildert  wurde,  beeinfluBt  der  Wohnbe- 
trieb  den  Feuchtigkeitsgehalt  der  AuBenmauern  von  Wohn- 
raumeri.  Hiernach  ist  die  Frage  naheliegend,  ob  umgekehrt 
die  Mauerfeuchtigkeit  sich  auf  die  Luftfeuchtigkeit  von 
Wohnraumen  auswirkt,  d.h.  ob  und  inwieweit  das  Klima 
in  Wohnraumen  von  der  Mauerwerksfeuchte  abhangt. 

Die  Klimaverhaltnisse  eines  Wohnraumes  sind  — abgesehen 
von  Luftbewegungen  — durch  die  Lufttemperatur  und  die 
relative  Luftfeuchte  bestimmt.  Einen  EinfluB  auf  das  Raum- 
klima und  damit  auf  die  Behaglichkeit  eines  Wohnraumes  hat 
die  Mauerwerksfeuchte,  wenn  von  der  Wand  an  die  Raum- 
luft  Feuchtigkeit  abgegeben  werden  kann.  Dieser  Fall  ist 
wahrend  der  Austrocknungszeit  eines  Neubaues  gegeben. 
Haben  die  Maufern  aber  nach  abgeschlossener  Bauaustrock- 
nung  ihren  ,,praktischen  Feuchtigkeitsgehalt**  erreicht,  der 
sich  nur  noch  wenig  andert,  so  spielt  die  Hohe  dieser  Mauer- 
feuchte  keine  Rolle  mehr  fur  das  Raumklima,  sofern  die 
AuBenwande  warme  technisch  so  bemessen  sind,  daB  ihr 
Warmeschutz  bei  dem  ,,praktischen  Feuchtigkeitsgehalt4* 
ausreichend  ist. 

Bei  Kenntnis  des  Zusammenhanges  zwischen  der  Warme- 
leitfahigkeit  und  dem  Feuchtigkeitsgehalt  von  Kalksand- 
steinmauerwerk  ist  es  auf  Grund  der  durch  die  geschilderten 
Untersuchungen  gewonnenen  Werte  des  ,,praktischen  Feuch- 
tigkeitsgehaltes“  moglich,  die  in  geniigend  ausgetrockneten, 
bewohnten  Hausern  zu  erwartende  mittlere  Warmedammung 
der  AuBenwande  zu  bestimmen.  Bei  der  Festlegung  der  von 
einer  AuBenwand  zu  fordernden  Mindestwarmedammung 
miissen  auBer  dem  ,,praktischen  Feuchtigkeitsgehalt**  noch 
weitere  feuchtigkeitstechnische  Eigenschaften  des  Mauer- 
materials  berucksichtigt  werden.  Bei  Raumen' mit  hohem 
Feuchtigkeitsanfall  (Kiichen,  Bader,  stark  belegte'  Schlaf- 
zimmer)  spielt  die  Fahigkeit  einer  Wand,  Feuchtigkeit  aus 
der  Luft  aufnehmen  zu  konnen,  eine  wesentliche  Rolle.  In 
erster  Linie  ist  dies  eine  Frage  der  Wandoberflache,  also  des 
Verputzes,  der  Tapete  usw.  Um  aber  allzu  groBe  Feuchtig- 
keitsanreicherungen  in  der  oberen  Wandschicht  zu  vermeiden, 
muB  die  von  dieser  Schicht  aufgenommene  Feuchtigkeit  an 


das  Mauerwerk  weitergeleitet,  dort  gespeichert  und  schlieB- 
lich  ans  Freie  abgegeben  werden  konnen.  Diese  Eigenschaf- 
ten des  Mauerwerkes  werden  u.  a.  durch  seine  Wasserdampf- 
durchlassigkeit  und  sein  kapillares  Leitvermogen  fur  Wasser 
bestimmt. 

Bei  der  Besichtigung  der  untersuchten  Bauten  zeigten  sich 
in  keinem  Falle  offensichtliche  Schaden  durch  Schwitz- 
wasserbildung  auf  den  inneren  Oberflachen  der  AuBenwande. 
Auch  die  durch  Hochwasser  durchnaBten  Wande,  die  bei 
der  Untersuchung  immer  noch  relativ  hohe  Feuchtigkeit 
besaBen,  lieBen  keinerlei  Schaden  oder  Mangel  erkennen. 

Weitere  Untersuchungen  der  warme-  und  feuchtigkeitstech- 
nischen  Eigenschaften  des  Kalksandsteinmauerwerkes  sind 
zur  Zeit  im  Gange. 

V.  Zusammenfassung 

1.  Untersuchungen  an  41  Kalksandstein-AuBenwanden  in 
bewohnten,  gut  ausgetrockneten  Hausern  haben  folgende 
Werte  des  praktischen  Feuchtigkeitsgehaltes  ergeben: 

a)  Kalksandsteine: 

beobachteter  Bereich  0,8  bis' 7,55  Gew.-%; 

haufigster  Wert  1,4  Gew.-%. 

b)  Mortel: 

beobachteter  Bereich  0,45  bis  3,2  Gew.-%; 

haufigster  Wert  0,7  Gew.-%. 

c)  AuBenputz: 

beobachteter  Bereich  0,8  bis  5,7  Gew.-%; 

haufigster  Wert  1,9  Gew.-%. 

2.  Der  EinfluB  der  Orientierung  und  des  Wohnbetriebes  auf 
den  Feuchtigkeitsgehalt  der  Mauern  wird  besprochen. 

3.  Die  Untersuchung  der  horizontalen  Feuchtigkeitsvertei- 
lung im  Mauerwerk  zeigte  bei  Schichtwanden  in  Raumen 
mit  groBem  Feuchtigkeitsanfall  Anreicherungen  der 
Feuchtigkeit  im  Wandinnern  infolge  Kondensation  des 
in  die  Wand  eindiffundierenden  Wasserdampfes,  und 
zwar  bei  klinkerverkleideten  Vollwanden  in  der  Kalk- 
sandsteinschicht  an  der  Trennflache  zwischen  Kalksand- 
stein und  Klinker,  bei  zweischaligen  Wanden  mit  Luft- 
spalt auf  der  Innenseite  der  AuBenschale. 

Anschr.  d.  Vcrf.:  Stuttgart-Degerloch,  Oberer  Wald  3 
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Zur  Berechnung  der  Trittschalldammung  von  Massivdecken  Von  K.  Goseie 

Aus  dem  Institut  fur  Technischa  Physik,  Stuttgart' 

I*  Einleitung  Pn  gemessener  Schalldruck  im  Oktavbereich  n (z.  B.  400  bis 


Die  Trittschalldammung  einer  wohnfertigen  Decke  hangt 
yon  der  verwendeten  Rohdeckenkonstruktion,  den  FuB- 
bodenbelagen,  und  yon  etwaigen  Dammschichten  zwiscben 
Rohdecke  und  Estrich  ab.  Im  Bauwesen  treten  die  mannig- 
faltigsten  Kombinationen  von  Deckenkonstruktionen,  Geh- 
belagen  und  Dammschichten  auf.  Fiir  den  Architekten  ist 
es  wertvoll,  wenn  schon  bei  der  Planung  schnell  und  ohne 
groBen  Aufwand  rechnerisch  festgestellt  werden  kann,  ob 
die  vorgesehene  spezielle  Deckenausfuhrung  eine  ausreichen- 
de  Trittschalldammung  aufweisen  wird.  Yoraussetzung  fur 
eine  solche  Berechnung1)  ist  die  Kenntnis  von  MeBwerten, 
die  uus  einem  geeigneten  Trittschall-MeBverfahren  gewonnen 
worden  sind.  Dieses  Verfahren  muB  die  Eigenschaften  der 
Rohdecken,  Belage  und  Dammschichten  durch  MeBwerte  in 
eindeutiger,  absolut  gtiltiger  Weise  charakterisieren  konnen. 
Aus  diesen  EinzelmeBwerten  muB  auBerdem  das  Trittschall- 
verhalten  der  wohnfertigen  Decke  berechnet  werden  konnen. 
Das  bis  vor  kurzem  noch  allgemein  gebrauchliche,  in  DIN 
4110  [7]1®)  verankerte  Verfahren  zur  Bestimmung  der  sog. 
Normtrittlautstarke  hat  diese  Bedingungen  grundsatzlich 
nicht  erfiillen  konnen.  Es  war  dabei  unmoglich,  allgemein 
giiltige  Werte  fiir  die  Wirkung  eines  Bodenbelages,  einer 
Dammschicht  o.  a.  anzugeben2). 

Aus  verschiedenen  Untersuchungen  [2]  [3]  [4]  hat  sich  ein 
abgeandertes  MeBverfahren  ergeben,  das  demnachst  einge- 
fiihrt3)  werden  und  an  Stelle  der  bisherigen  Normtrittlaut- 
starke-Bestimmung  treten  soil.  Der  ausschlaggebende,  bis- 
her  wenig  beachtete  Yorteil  des  neuen  Verfahrens  besteht 
darin,  daB  es  die  obengenannten  beiden  Yoraussetzungen 
fur  die  Berechnung  des  Trittschallverhaltens  einer  wohn- 
fertigen Decke  erfiillt.  Die  bei  diesem  Verfahren  eingefiihr- 
.ten  beiden  GroBen  ,,Trittschallpeger‘  und  ,, Verbesserung 
der  Trittschalldammung*'  (s.  Abschnitt  II)  ermoglichen  erst- 
mals  eine  absolute  Kennzeichnung  der  Einzelelemente  der 
wohnfertigen  Decke  und  eine  denkbar  einfache  Berechnung. 

II.  MeBverfahren 

Bei  dem  neuen  abgewandelten  MeBverfahren  [2]  [4]  wird 
wie  bisher  nach  DIN  4110  [7]  mit  einem  genorm ten  Hammer- 
werk  auf  der  zu  priifenden  Decke  periodisch  geklopft.  Das 
von  der  Decke  in  den  darunterliegenden  Raum  abgestrahlte 
Gerausch  wird  in  seiner  Starke  mit  einem  Schalldruckmesser 
und  einem  Oktavsieb,  getrennt  fiir  einzelne  Frequenzberei- 
che  von  Oktavbreite  (z.  B.  fiir  100  bis  200  Hz,  200  bis  400  Hz 
usw.)  bestimmt.  Die  MeBwerte  werden  als  Schallpegelwerte 
in  db  (bezogen  auf  den  Schalldruck  p0  = 2 • 10~4  ^bar)  ausge- 
driickt'  und  auf  einen  MeBraum  von  10  qm  Schallschluck- 
flache  (M0)  umgerechnet.  Sie  werden  in  ein  Diagramm  in 
Abhangigkeit  von  der  Tonhohe  eingetragen  (s.  Abb.  5)  und 
als  Trittschallpegel3)  XT  bezeichnet: 

Lt  = 20 log + 10  log  ^ (db) 

x)  Unter  „ Berechnung”  soil  hier  nicht  eine  theoretische  Ahleitung 
aus  den  Materialkonstanten  (E-Modul,  Dichte,  Abmessungen)  ver- 
standen  werden,  wie  sie  von  H.  u.  L.  Cremer  — zunachst  fiir  eine  ein- 
fache Deckenplatte  — durchgefiihrt  worden  ist. 
la)  Die  eingeklammerten  Zahlen  beziehen  sich  auf  die  am  SchluB  an- 
gegeben en  Lit  eraturs tell  en. 

2)  Die  Verringerung  der  Normtrittlautstarke  einer  Decke  auf  Grund 
einer  VerbesserungsmaBnahme  (z.  B.  Bodenhelag)  wurde  haufig  als 
MaB  fur  die  Dammwirkung  (in  Phon)  angegeben.  Diese  Werte  hatten 
jedoch  keinen  absoluten  Charakter;  sie  waren  von  dem  sonstigen 
Deckenaufbau  abhangig.  Die  gleiche  MaBnahme  konnte  z.  B.  in  einem 
Falle  eine  Verbesserung  von  14  Phon,  im  anderen  eine  solche  von  nur 
4 Phon  bringen  (Werte  beziehen  sich  auf  Bild  1,  Bodenbelag,  Fall  a 
und  b). 

3)  Entwurf  zu  neuen  „Prufvorschriften  fur  die  Bestimmung  der  Luft- 
schalldammung  und  der  Trittschallstarke  im  Laboratorium  und  am 
Bauwerk”  (DIN  52210),  ausgearbeitet  vom  ArbeitsausschuB  ,,Bau- 
akustisches  MeBwesen”  (Obmann  Dr.  L.  Cremer)  im  Fachnormen- 
ausschuB  Materialprufung. 


800  Hz) ; p0  = 2 ■ 10~4  ^wbar; 

An  Schallschluckflache  des  Raumes  unter  der  Decke  fiir  den 
Oktavbereich  n. 

Untersucht  man  eine  Decke  mit  und  ohne  einen  Bodenbelag 
Oder  mit  und  ohne  Dammschicht,  so  kann  man  aus  dem 
Unterschied  der  Trittschallpegelwerte  eine  sog.  ,, Verbesse- 
rung A Lt  der  Trittschalldammung"  fiir  den  Bodenbelag 
Oder  die  Dammschicht  berechnen  und  diese  in  Abhangigkeit 
von  der  Tonhohe  in  ein  Diagramm  eintragen  (s.  Bild  1 bis  4) : 
A Lt  — Lj)  ■ T,t 

Dabei  sind  LT'  und  LT  die  Trittschallpegelwerte  mit  und 
ohne  -VerbesserungsmaBnahme. 

Es  sind  bei  dem  neuen  MeBverfahren  somit  zwei  GroBen  zu 
unterscheiden : der  ,, Trittschallpegel  und  die  ,, Verbes- 
serung A JLt“.  Beide  miissen  in  Abhangigkeit  von  der  Ton- 
hohe angegeben  werden.  Eine  einfache  Vorherberechnung 
des  Trittschallverhaltens  .ist  dann  moglich,  wenn  die  oben 
definierten  Verbesserungswerte  A LT  unabhangig  von  der 
speziellen  Deckenausfuhrung  sind,  an  der  sie  gewonnen  wor- 
den sind  und  wenn  zwei  Verbesserungen  (z.  B.  fiir  einen 
Bodenbelag  und  eine  Dammschicht  unter  einem  Estrich) 
ohne  gegenseitige  Storung  addiert  werden  konnen.  Im  fol- 
genden  soli  der  experimentelle  Nachweis  erbracht  werden, 
daB  diese  Vorbedingungen  hinreichend  erfiillt  sind. 

III.  Unahhangigkeit  der  Verbesserung  A LT  von  der  Decken- 
ausfuhrung 

Die  Verbesserung  der  Trittschalldammung  kann  vor  allem 
durch  weiche  Bodenbelage  und  durch  weiche  Dammschich- 
ten zwischen  Estrich  und  Rohdecke  erzielt  werden.  Die 
dritte  Moglichkeit,  das  unterseitige  Verkleiden  einer  Decke 
(sog.  zweischalige  Decke  [5])  soli  hier  unter  dem  Begriff  dcr 
Rohdecke  mit  erfaBt  werden. 

1.  Gehbelage 

H.  und  L.  Cremer  [1]  haben  die  Wirkung  eines  weiclien  Geh- 
belages  auf  einer  Deckenplatte  rechnerisch  bestimmt.  Den 
Ergebnissen  dieser  Theorie  kann  entnommen  werden,  daB 
die  Verbesserung  der  Trittschalldammung  A LT  (in  Ab- 
hangigkeit von  der  Tonhohe)  bei  vorgegebenen  Daten  des 
Trittschallhammers  iiberraschenderweise  vollig  unabhangig 
von  der  Deckenausfuhrung  ist  und  durch  die  Federung  des 
Belages  bestimmt  wird. 

Eine  experimentelle  Uberpriifung  weicher  Bodenbelage  auf 
verschiedenen  Decken  fiihrte  zu  dem  gleichen  Ergebnis.  In 
Bild  1 ist  als  Beispiel  die  gemessene  Verbesserung  A LT  fiir 
einen  Korkgummibelag  angegeben,  der  einmal  auf  einer  ein- 
schaligen  Massivdecke  (Kurve  a),  das  andere  Mai  auf  einem 
schwimmenden  Estrich1)  auf  derselben  Decke  (Kurve  b) 
untersucht  worden  ist.  Die  Verbesserung  ist  — abgesehen 
von'  einer  geringfiigigen  Parallelverschiebung  — in  beiden 
Fallen  gleich  groB.  Mit  diesem  Versuch  ist  gleichzeitig  auch 
gezeigt,  daB  sich  die  Verbesserung  A LT  von  Dammschichten 
und  Bodenbelagen  ohne  nennenswerte  gegenseitige  Storung 
addieren  lassen. 

2.  Dammschichten  unter  Estrichen 

Die  am  haufigsten  angewandte  bauliche  MaBnahme  gegen 
Trittschalliibertragung  besteht  in  einer  weichen  Zwischen- 
schicht  zwischen  Estrich  und  Rohdecke  z.  B.  in  Form  von 
Pappen,  Sandschiittungen,  Damm-Matten  und  Dammplat- 
ten.  Es  laBt  sich  heute  noch  nicht  theoretisch  iiberblicken, 
inwieweit  neben  der  Federung  der  Dammschicht  auch  die 

q Die  zweite  Messung  entspricht  der  Untersuchung  des  Bodenbelages 
auf  einer  3 cm  dicken  Betondecke,  da  der  3 cm  dicke  schwimmende 
Estrich  nur  eine  relativ  geringe  Kopplung  mit  dcr  Rohdecke  aufweist, 
praktisch  somit  frei  schwingt. 
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Bild  1.  Verbesserung  der  Trittschalldammung  durch  einen  weichen 
Bodenbelag  (Kork-Gummi-Platte). 

a)  uninittelbar  auf  Hohlkorperdecke; 

b)  auf  schwimmendem  Estrich  nach  Bild  3. 

Eigenschaften  des  Estriches  (Dicke  und  Material)  und  der 
Rohdecke  die  Yerbesserung  A LT  beeinflussen.10) 

Die  experimentelle  tjberpriifung  dieser  Frage  ist  umstand- 
lich,  weil  — schon  aus  finanziellen  Grtinden  — eine  solcbe 
tiberpriifung  nur  in  ausgefuhrten  Bauten  vorgenommen 
werden  kann.  Dabei  sollen  die  Decken  stark  verschieden, 
die  Dammschichten  jedoch  genau  gleich  ausgeftihrt  sein. 
AnlaBlich  der  schalltechnischen  Untersuchung  von  ftinf  Ver- 
sucbsbauten  der  Forschungsgemeinschaft  Bauen  und  Woh- 
nen  in  Heidenheim  [6]  bot  sich  die  Gelegenheit,  dieselbe 
Estrichunterlage  ■ — eine  1,3  cm  dicke  Weichfaserdammplatte 
— • bei  fiinf  z.  T.  wesentlich  verschiedenen  Deckenausftihrun- 
gen  zu  iiberpriifen.  In  Bild  2 ist  der  Mittelwert  (Kurve  a)  der 
Verbesserung  A LT , sowie  der  Streubereich  der  MeBwerte 
bei  den  verschiedenen  Decken  eingetragen.  AuBerdem  ist 
der  im  Laboratorium  bestimmte  Wert  (Kurve  b)  angegeben. 
Der  Streubereich  (±  5 db)  ist  groBer  als  die  MeBunsicher- 
heiten  (etwa  dt  2.db). 

Die  Abweichungen  sind  vermutlich  auf  Ausfuhrungsunge- 
nauigkeiten  (teils  glatte,  teils  sehr  unebene  Rohdeckenober- 
flachen,  verschiedener  EinfluB  der  vorhandenen  Wandbertih- 
rung  des  Estrichs  bei  leichten  und  schweren  Wanden)  zu- 
riickzufiihren.  Ein  systematischer  EinfluB  der  Rohdecke  war 
nicht  zu  erkennen. 

la)  Nach  AbscbluB  dieser  Arbeit  wurde  dem  Verfasscr  eine  Tbeorie 
von  L.  Cremer  uber  die  Wirkungsweise  schwimmender  Estriche  be- 
kannt  (nocB  nicht  veroffentlicht),  die  zeigt,  daB  die  Verbesserung  ALT 
durch  einen  schwimmenden  Estrich  in  dem  hauptsachlich  interes- 
sierenden  Frequenzbereich  nur  von  der  Dammschicht  und  dem  Fla- 
chengewicht  des  Estrichs  abhangt. 
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Bild  3.  Verbesserung  der  Trittschalldammung  durch  Estriche  auf 
Steinwollematten. 

a)  Massivplattendecke  mit  Gipsestrich,  10  qm  im  Bau; 

b)  Plattenbalkendecke  unterseitig  verkleidet,  mit  Ziegelsplitt- 
Estrich,  18  qm  im  Bau; 

c)  Plattenbalkendecke,  ohne  Verkleidung,  mit  Zementestrich, 
20  qm  im  Labor. 

In  einem  anderen  Fall  konnten  drei  Estriche  mit  gleich- 
artigen  untergelegten  Steinwollematten  — die  auf  drei  we- 
sentlich verschiedenen  Decken  verlegt  waren  — untersucht 
werden.  Bild  3 enthalt  das  Ergebnis.  Abgesehen  von  Fre- 
quenzen  uber  1000  Hz1),  sind  die  Abweichungen  durchaus 
tragbar.  Es  ist  dabei  zu  beachten,  daB  bei  den  drei  Anord- 
nungen  alle  EinfluBgroBen  erfaBt  worden  waren,  die  prak- 
tisch  in  Frage  kommen: 

Estrichzusammensetzung  — Deckenkonstruktion  — • Einbau- 
ungenauigkeiten  und  schlieBlich  auch  die  MeBunsicherheit. 
3.  Riemenboden  auf  Lagerholzern 
Diese  haufig  verwendete  FuBbodenausfuhrung  stellt  im  Prin- 
zip  einen  schwimmenden  Estrich  mit  Luft  als  Dammstoff 
dar,  wobei  die  Lagerholzer  Schallbriicken  zwischen  Rohdecke 
und  Gehbelag  darstellen.  Bild  4 enthalt  die  Yerbesserung 
der  Trittschalldammung  durch  einen  solchen  Riemenboden 
in  funf  verschiedenen  Bauten  auf  jeweils  verschiedenen 
Deckenkonstruktionen,  sowie  den  im  Laboratorium  gemesse- 
nen  Wert.  Die  Riemenboden  waren  in  Einzelheiten  auBer- 
dem  verschieden  ausgeftihrt  (teils  Schlackenfullung  im  Hohl- 
raum,  teils  leer,  teils  Lagerholzer  aufgeklebt,  teils  mit  Stein- 
fallen  befestigt).  Trotzdem  ergibt  sich  nur  eine  geringe 
Streuung  der  MeBwerte,  so  daB  tatsachlich  von  ,,der“  Ver- 
besserung durch  einen  Riemenboden  (ohne  Dammschichten) 
unabhangig  von  der  Art-  der  Rohdecke  gesprochen  werden 
kann. 

Die  Abweichungen  oberhalb  1000  Hz  sind  durch  die  etwas  verschie- 
dene  Beschaffenheit  der  Gehbelage  der  drei  Decken  verstandlich 
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Bild  2.  Verbesserung  der  Trittschalldammung  durch  einen  Holz- 
zement-Estrich  auf  Weichfaserddmmplatten  auf  fiinf  verschiedenen 
Massivdecken  in  fiinf  Bauten. 

a)  Mittelwert  und  Streubereich 

b)  zum  Vergleich  Werte  fur  4 qm  groBen  Zementestrich 
auf  denselben  Platten  im  Laboratorium. 
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Bild  4.  Verbesserung  der  Trittschalldammung  durch  einen  Riemen- 
boden auf  Lagerholzern  auf  funf  verschiedenen  Massivdecken  in  ver- 
schiedenen Bauten. 

a)  Mittelwert  mit  schraffiertem  Streubereich; 

b)  Wert  fur  4 qm  Riemenboden  im  Laboratorium. 
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IV,  Berechnung  des  Trittschallpegels 

Die  Werte  in  Bild  1 bis  4 haben  gezeigt,  daB  die  Verbesse- 
rung  der  Trittschalidammung  durch  Gehbelage  und  Riemen- 
boden  nicht  von  der  sonstigen  Ausfiihrung  der  Rohdecke 
abhangt,  daB  aber  bei  Dammschichten  unter  Estrichen  ge- 
wisse  Abweichungen  aufgetreten  sind. 

Die  Abweichungen  sind  jedoch  nicht  so  groB,  daB  sie  eine 
rechnerische  Vorherbestimmung  des  Trittschallverhaltens 
einer  Decke  zu  ungenau  machen  wurden.  Vor  allem  haben 
die  in  Bild  1 dargestellten  Ergebnisse  gezeigt,  daB  sich  die 
Verbesserungen  von  Bodenbelagen  und  Dammschichten  ohne 
gegenseitige  Beeinflussung  addieren  lassen. 

Der  Trittschallpegel  LT  fur  eine  wohnfertige  Decke  errechnet 
sich  — - wie  aus  der  Messung  der  Einzelwerte  hervorgeht  — 
fur  die  einzelnen  Tonhohen  aus  dem  Trittschallpegel  LT0  der 
Rohdecke,  von  dem  die  Summe  der  Einzelverbesserungen 
fur  Dammschichten  [A  LT')  und  Bodenbelage  (A  LT ")  abge- 
zogen  werden  muB. 

.Lj.  — Lj< 0 - A Lj<'  — A Lrjp,/ , 

Diese  Werte  (Rohdeckenpegel,  Verbesserungswerte)  mussen 
entsprechenden  Tabellen.  oder  Diagrammen  entnommen 
werden,  die  auf  Grund  von  MeBergebnissen  aufgestellt  wor- 
den  sind.  Der  Verf.  hat  eine  solche  Zusammenstellung  an 
anderer  Stelle  [5]  mitgeteilt.  Die  Berechnung  wird  dadurch 
vereinfacht,  daB  die  gebrauchlichen  Massivdecken  beziiglich 
ihres  Trittschallverhaltens  sich  in  wenige  Gruppen  einordnen 
lassen  [5].  So  konnen  fiir  die  meist  gebrauchlichen  Hohl- 
korperdecken  einheitliche  Werte  benutzt  werden,  ohne  daB 
ein  MeBergebnis  fur  die  speziell  vorgesehene  Hohlkorper- 
deckenausfiihrung  vorliegen  muB.  Die  Tabelle  I zeigt  ein 
Beispiel  fur  eine  solche  Rechnung.  Die  Trittschallpegelwerte 
des  Beispiels  in  Tabelle  I sind  auBerdem  in  Bild  5 dar- 
gestellt. 

Der  Trittschallpegelverlauf  kennzeichnet  eindeutig  das  Tritt- 
schallverhalten  einer  wohnfertigen  Decke.  Es  ist  zu  erwar- 
ten,  daB  die  Techn.  Zulassungsbedingungen  fur  neue  Bau- 
weisen  (DIN  4110)  beziiglich  des  Trittschallschutzes  dahin- 
t gehend  abgeandert  werden,  daB  statt  der  bisherigen  hochst- 
zulassigen  Normtrittlautstarke  (85  Phon)  ein  hochstzulassi- 
ger  Trittschallpegelverlauf  vorgeschrieben  wird.  Zur  Zeit 
besteht  jedoch  noch  haufig  die  Notwendigkeit,  die  Norm- 
trittlautstarke einer  Deckenausfiihrung  zu  wissen.  Diese 
laBt  sich  aus  den  Trittschallpegelwerten  in  folgender  Weise 
berechnen : 

n 

Nt  = 10  log  ^ 100'1  <Lr„  + 10  + » (Phon) 

Dabei  bedeuten: 

Nt  Normtrittlautstarke, 

m Trittschallpegel  (Werte  fur  die  einzelnen  aneinander 
anschlieBenden  Oktavbereiche  z.  B.  100  bis  200  Hz 
200  bis  400  Hz  usw.1),  ' ’ 

k Korrekturfaktor  zur  Umwandlung  der  Schallpegelwerte 
in  Lautstarkewerte  entsprechend  der  Frequenzbewer- 
tungskurve  fiir  DIN-Lautstarkemesser  (DIN  5045)  fiir 
Lautstarken  > 60  Phon,  s.  Tabelle  II. 

In  Tabelle  II  ist  die  Normtrittlautstarke  fiir  das  Beispiel  der 
Tabelle  I durchgerechnet.  Die  Abweichungen  zwischen  den 

J)  Bei  der  Messung  mit  Oktavfiltern,  die  sich  gegenseitig  in  ihrem 
Frequenzbereich  iiberlappen  (z.  B.  100  bis  200  Hz,  150  bis  300  Hz, 
200  bis  400  Hz  usw.)  wird  die  Summe  iiber  samtliche  Ablesungen  ge- 
bildet  und  diese  am  Schlufl  mit  dem;Faktor  y2  versehen  (s.  Tabelle  II). 


aus  dem  Trittschallpegel  gerechneten  Lautstarken  und  den 
unmittelbar  mit  einem  DIN-Lautstarkemesser  gemessenen 
sind  nach  Versuchen  des  Verfassers  bei  einwandfreier  Mes- 
sung nicht  groBer  als  1 Phon2). 

Grenzen  der  Rechnung 

Die  in  Abschnitt  IV  geschilderte  Berechnung  des  Trittschall- 
pegels  gilt  zunachst  nur  fiir  Massivdecken,  solange  keine 
entsprechenden  Erfahrungen  bei  Holzbalkendecken  vorlie- 
gen. Es  ist  auBerdem  unzuliissig,  die  Verbesserungen  zweier 
Gehbelage  zu  addieren  (z.  B.  Gummilaufer  auf  Korkparkett). 
Dasselbe  gilt  fiir  Dammschichten  unter  Estrichen  (z.  B. 
Sandschiittung  auf  Weichfaserplatte  oder  zwei  aufeinander- 
gelegte  Damm-Matten).  In  solchen  Fallen  kann  man  zur 
naherungsweisen  Berechnung  lediglich  die  Werte  fiir  die 
wirksamere  der  beiden  gleichartigen  Damm-MaBnahmen  der 
Rechnung  zugrunde  legen. 

Die  Addition  der  Verbesserungswerte  ist  auBerdem  nicht 
zulassig  bei  weichen  Bodenbelagen  auf  Riemenboden  mit 
Lagerholzern.  Die  zusatzliche  Verbesserung  durch  den 
Bodenbelag  ist  in  diesem  Fall  — wie  Versuche  des  Verf.  er- 
geben  haben  — wesentlich  geringer  als  unmittelbar  auf  der 
Decke. 

V.  Zusammeiijfassung 

Das  Trittschallverhalten  einer  Decke  (ausgedriickt  durch 
den  Trittschallpegel)  laBt  sich  aus  den  aus  Tabellen  zu  ent- 
nehmenden  Trittschallpegelwerten  der  Rohdecken  und  den 
Verbesserungswerten  der  Dammschichten  und  Bodenbelage 
errechnen.  Es  wurde  gezeigt,  daB  die  Voraussetzung  fur 
eine  derartige  Re'chnung  — Unabhangigkeit  der  Verbesse- 
rungswerte von  der  Rohdeckenausfiihrung  und  zulassige 
Addition  verschiedener  Verbesserungswerte  — abgesehen 

2)  Eine  etwa  nicht  vorhandene  tibereinstimmung  ist  umgekehrt  ein 
Kriterium  fiir  verschiedene  Absolutempfindlichkeit  von  Schallpegel- 
messerund  DIN-Lautstarkemesser,  fur  eine  falsch  bestimmte  Durch- 
laBdampfung  des  Oktavsiebes  und  ahnliehe  Fehler. 
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Bild  5.  Zur  Berechnung  des  Trittschallpegels  einer  wohnfertigen 
Massivdecke  aus  den  bekannten  Werten  der  Rohdeck  ■ und  den  Ver- 
besserungen A Lt  der  E strichunt erl age  und  des  Bodenbelagcs. 
Werte  entsprechen  dem  Beispiel  in  Tabelle  1. 


Tabelle  1:  Berechnung  des  Trittschallpegels  einer  wohnfertigen  Decke 
Beispiel:  Massivplattendecke,  mit  Weichfaserdammplatte  unter  Estrich,  darauf  Korkparkett  (Werte  entnommen  aus  [5]) 


Trittschallpegel  in  db  bei  den  Frequenzen  (Hz) 

Trittschallpegel  der  Rohdecke 

Verbesserung  durch  Weichfaserdammplatten 

Verbesserung  durch  Korkparkett  

Trittschallpegel  der  wohnfertigen  Decke  . . . 
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8.  Auflage 

Die  Neubearbeitung  tr&gt  alien,  auch  den  vielen  grundsatzlichen  Ande- 
rungen  im  Heizungsbau,  wie  sie  durch  die  Fortschritte  der  Technik,  durch 
die  auBeren  Zeitverhaltnisse  und  Gegebenheiten  bedingt  sind,  Rechnung. 

Aus  dem  Inhalt:  Mehrfachzahlen  fiir  Pumpen-Zusatzdrucke  • Warmeabgabe 
von  Heizrohren  * Gewicht  eines  m3  Wasser  in  kg  bei  Temperaturen  von 
40° — 250°  • Warmelieferung  und  Einzelwiderstande  verschiedener  Rohr- 
arten  * Widerstand  der  Heizkorper-Anschlufileitungen  • Warmeabgabe  von 
nackten  und  umhiillten  handelsiiblichen  Rohren  • Leistungsverzeichnis  der 
t,Wilo‘'-Umwalzpumpe  • Warmeiibergangszahlen  • Warmeabgabe  von  glat- 
ten  Rohrregistern  und  -schlangen  sowie  von  schmiedeeisernen  Rippenrohr- 
strangen  und  -registern  ♦ Warmeabgabe  von  Heizkorpern  • Heizkorpertafeln. 

Umseitig  — als  Probeseite  — Zahlentafel  1 des  Buches: 

Sie  ist  in  3 Rubriken  eingeteilt.  Spalte  10  enthalt  fur  den  Ausdruck  ,,ah"  die 
Werte  fiir  einen  Grenzbereich  von  o — 700  mm  WS.  Links  davon  finden  sich 
in  den  Spalten  1 — 9 die  Werte,  die  den  ,,ah/f-Werten  zugrundeliegen ; 
rechts  sind  aus  den  Spalten  11 — 19  die  Mehrfachzahlen  ,,Mf‘  fiir  Pumpen-Zu- 
satzdrucke ,,A“  von  150 — 2800  mm  abzulesen.  Die  Berechnung  des  Wertes 
,,ah“  kann  als  bekannt  vorausgesetzt  werden.  Die  Mehrfachzahl  ,,M"  ergibt 
sich  aus  nachstehendem  Ausdruck : 

M ^ + 2 _ JPi 

*jah  ) p 

M = Mehrfachzahl  bei  einem  bestimmten  Pumpen-Zusatzdruck  ,,A“ 

A ~ Pumpen-Zusatzdruck  in  mm  WS 
p = ah  >=  Schwerkraft-Druckhohe  in  mm  WS 
px  = ah  -f-  Z *=  Gesamtdruckhohe  in  mm  WS 

h 1=  senkrechter  Abstand  von  Mitte  Kessel  bis  Mitte  Heizkorper  in  m 
a = Gewichtsunterschied  des  Vor-  und  Rucklauf-Heizwassers 


VERLAG  VON  R.  OLDENBOURG  MONCHEN 
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Weitere  Werke  unserer  heizu ngstechnischen  Fachliteratur : 
FRIEDRICH  NUBER 

WARMETECHNISCHE  BERECHNUNG 
DER  FEUERUNGS-  UND  DAMPFKESSELANLAGEN 

ii.  Auflage,  257  Seiten  mit  41  Abbildungen,  K1.-80,  1949 
broschiert  DM  9.50,  gebuftden  DM  10.50 

. Verstandlicher  kann  die  Warmetechnik  wirklich  nicht  dargestellt. 

werdeil.  . . ,,NTB — Neus  Technische  Biicher",  1950 

ALBRECHT  KOLLMAR 

DIE  strahlungsverhAltnisse 

IM  BEHEIZTEN  WOHNRAUM 

mit  Berechnung  der  Einstrahlzahlen  in  der  Heiz-, 

Beleuchtungs-  und  Feuerungstechnik 

XVI  und  1 17  Seiten  mit  29  Abbildungen,  108  Textfiguren  und  zahl- 
reichen  Tabellen,  Gr.-8°,  1950,  broschiert  DM  24.— 

. diese  Arbeit  gibt  dem  Heizungsfachmann  ein  sicheres  Urteil  iiber  die 
ZweckmaBigkeit  dieser  Oder  jener  Heizflachenplacierung  und  somit  ein  Werk- 
zeug  in  die  Hand,  iiber  dessen  TSTutzen  nur  der  im  unklaren  sein  kann,  der  die 
Grundaufgabe  der  Heizung  noch  nicht  erfafit  hat. . . • 

,,Die  Installation" , Zurich , Juni  ig$o 

. ALFRED  FABER 

1000  JAHRE  WERDEGANG  VON  HERD  UND  OFEN 

Ausgewahlte  Kapitel  aus  ihrer  technischen  Bntwicklung 
bis  zu  Beginn  des  19.  Jahrhunderts 

40  Seiten  mit  11  Textabbildungen  und  20  Bildern  auf  Tafeln 
8°,  1950^  broschiert  DM  1.40 

. nicht  nur  die  Geschichte  eines  technischen  Werdegangs,  sondern  gleich 
zeitig  auch  eine  Kulturgeschichte  menschlichen  Lebens  in  Wort  und  Bild." 

tjGlas-Email-Keramo-Technik" , Marz  ig$ 

VERLAG  VON  R.  OLDENBOURG  MONCHEN 
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Tabelle  2:  Berechnung  der  Normtrittlautstarke  aus  dem  Trittschallpegel  einer  Decke 

Beispiel  der  Tabelle  1 

Mittelfrequenzen 
der  Oktavbereiche 


in  Hz 

112 

150 

225 

300 

450 

600  • 

900 

1200 

1800 

2400 

3600 

Trittschallpegel  LT 
bezogen  auf  ^40  = 

10  m2  . . . . . . . 

66 

71 

73 

72 

69 

68 

60 

53 

39 

31 

16 

bezogen  auf  A0  = 

1 m2  (+  10  db) 

76, 

81 

83 

87 

79 

78 

70 

63 

49 

41 

26 

Frequenzbewertungs- 
faktor  k (nach 

DIN  5045) 

—5 

—3 

—2 

—2 

—1 

—1 

0 

0 

1 

1 

1 

Lrp  -f-  10  -j-  k . 

71 

78 

81 

80 

78 

77 

70 

63 

50 

42 

27 

!0O,1  (Lj’  + lO  + ft) 

1,2  • 107 

6,4  • 107 

1,2  • 108 

108 

6,4  • 107 

5 • 107 

107 

0,2  • 107 

10s 

1,6  • 10* 

0,5  • 103 

| ^ 10M  (Pr  + io  + *)  _ 2i  . 107 . 


Normtrittlautstarke  NT  = 10  log  (21  • 107)  = 83, 2 Phon. 

Die  Deckenausfuhrung  genugt  somit  den  Mindestanforderungen  von  DIN  4110  (hochstzulassige  NormtriUlaul- 
starke  : 85  Phon). 


Transmission  through  Floors,  Journ.  Acoiist.  Soc.  Amor.  11  (1940) 
S.  401. 

[4]  Gosele,  K.:  Zur  MeBmethodik  der  Trittschalldammung,  Ges.-Ing. 
70  (1949),  S.  66. 

[5]  Gosele,  K. : Die  Trittschalldammung  von  Decken,  Gehbelagen 
und  Dammschichten  „Die  Bauzeitung"  (1951),  S.  126. 

[6]  Gosele,  K.  u.  Bach,  W. : ,,Schalltechnische  Untersuchungcn" 
in  Heft  9/50  der  Veroffentlichungsreihe  der  Forschungsgemein- 
schaft  Bauen  und  Wohnen,  Stuttgart,  (FB W-Versuchsbauten 
1949,  Bauphysikalischer  Toil). 

[7]  DIN  4110:  Technische  Bestimmungen  fur  die  Zulassung  neuer 
Bauweisen.  Abschnitt  D 11  (Schallschutz),  Beuth-Vertrieb 
G.  m.  b.  H. 


Zur  Frage  des  Mindestwdrmeschutzes  von  Leichtbauarten  Von  Dipl.-ing.  w.  Caem merer 

Aus  der  Beschaftigung  mit  der  Frage  des  Einflusses  der  warmespoi- 
chernden  Eigenschaften  der  verschiedenen  Bauteile  auf  den  Warme- 
schutz  des  Hauses  ist  die  Erkenntnis  erwachsen,  daB  die  in  den  Vor- 
schriften1) festgelegten  Werte  des  Mindestwarmeschutzes  bei  Leicht- 
bauarten erlidht  werden  mtissen,  wenn  man  raumklimatische  Vcr- 
haltnisse  aucli  bei  diesen  Bauarten  einhalten  will,  wie  sie  bei  Schwer- 
bauarten  ublich  sind.  Dabei  gelten  als  Leichtbauarten  in  Anlehnung 
an  einen  Vorschlag  von  Reiher2)  solche  init  cinem  Wandgewiclit3), 
das  kleiner  als  300  kg/m2  ist.  Im  Hinblick  auf  die  in  Vorbereitung 
befindlichen  Vorschriften  DIN  41081)  soli  die  Frage  erortert  werden, 
wie  hoch  die  Dammwerte  von  AuBenwanden*)  bei  Leichtbauarten 
mindestens  getrieben  werden  miissen. 

Ein  Vorschlag  in  dieser  Hinsicht  wurde  bereits  von  v.  Cube4) 
gemacht  (s.  Tabelle  1).  In  Anlehnung  an  die  in  den  DIN 
4110  s)  enthaltene  Tabelle  liber  die  Zuschlage  auf  den  Warme- 
schutz  von  Sonderbauarten  beziehen  sich  die  in  Tabelle  1 
aufgeflihrten  Werte  auf  einen  Damrmvert  von  0,55  m2h°C/ 
kcal  ohne  Unterschied  einer  Klimazone.  Dabei  ist  bis  zu 
einem  Wandgewicht  von  100  kg/m2  die  Erhohung  des  War- 
meschutzes  verhaltnismaBig  gering.  Dies  steht  in  gewissem 
Widerspruch  zu  den  Erfahrungen  der  Praxis,  die  gezeigt 
haben,  daB  bei  derartigen  Wandgewichten  bereits  ganz  er- 
heblich  verschlechterte  raumklimatische  Verhaltnisse  vor- 
liegen  konnen.  Es  soli  daher  untersucht  werden,  unter  web 
chen  Voraussetzungen  diese  Werte  entstanden  sind. 

l>  Einheitliche  Technische  Baubestimmungen  (ETB),  Erganzung  1 
und  DIN  4108:  ,,Richtlinien  fiir  den  Warmeschutz  im  Hochbau“ 

(in  Vorbereitung). 

2)  Reilier,  H.:  Entwurf  fur  Forderungen  im  Wohnungsbau  hinsicht- 
lich  Schallsicherheit  und  Warmeschutz.  Ges.-Ing.  51  (1928),  S.  217. 

3)  Die  Betrachtungen  der  vorliegenden  Arbeit  sind  auf  den  Warme- 
schutz der  AuBenwande  bezogen.  Sie  gelten  sinngemiiB  auch  fur  alle 
anderen  AuBenbauteile. 

4)  von  Cube,  H.  L.:  Die  Auskiihlung  von  Ilausern  und  deren  Be- 
rucksichtigung  in  Vorschriften  liber  den  Warmeschutz  von  AuBen- 
wanden, Forschungsgemeinschaft  Bauen  und  Wohnen,  Stuttgart  1949; 
siehe  auch  Ges.-Ing.  71  (1950),  S.  81. 

6)  DIN  4110:  ,, Technische  Bestimmungen  fiir  Zulassung  neuer  Bau- 
weisen “. 


Tabelle  1:  Mindestwarmeschutz  nach  v.  Cube 

Wandgewicht  Mindestwarmeschutz 

kg/in2  in2  h °C/kcal 


20 

20—30 

30—40 

40—50 

50—60 

60—80 

80—100 

100 


1,43 

1,18 

1,00 

0,91 

0,82 

0,77 

0,72 

0,69 


Die  Werte  der  Tabelle  1 sind  unter  der  Bedingung  errechnet, 
daB  die  innere  Wand-Ubertemperatur  (AuBentemperatur 
® a = 0 gesetzt)  nach  8stundiger  Auskuhlung  noch  50  vH 
der  inneren  Wand-Ubertemperatur  im  stationaren  Zustand 
der  Beheizung  betragen  soli.  Also 


+ 1 


• [cos  (rna)+f« 

A (m«5) 


(md) 


(m  d)2  • t 


= 0,5 


2 ocJA 


H-a 


A +1)+-^  + 2 


(1) 


(2) 


ip  bedeutet  darin  einen  Faktor,  der  von  ~~  undy  abhangig 

ist  und  aus  Tabellen  entnommen  werden  kann  (4).  Die 
GroBe  Qw  bezeichnet  die  spezifische  Speicherfahigkeit  der 
Wandkonstruktion  in  keal/m2  °C.  b gibt  an,  wie  groB  die  im 
Inneren  des  Hauses  (Heizungsanlage,  Moblierung,  Innen- 
wande)  gespeicherte  Warmemenge  im  Verhaltnis  zu  der  in 
den  AuBenwanden  gespeicherten  ist.  Bezogen  auf  1 ma 
Au  Ben  wand  flache  und  1°  C innere  Ubertemperatur  ist  diese 
,,Kernspeicherung<c  unter  Vernachlassigung  eines  inneren 
Warmeiiberganges : 


wK 


^ b 


Qw  r kcal  I 

L m2  ®c  J 


(3) 


von  wenigen  Ausnahmen,  mit  ausreichender  Genauigkeit 
erfiillt  ist. 

Anschr.  cl.  Vcrf.:  Stuttgart- Degerlocli,  Oherer  Wald  3 


Literatur: 

tU  Crcmer,  H.  u.  L.:  Tlieorie  der  Entstehung  des  Klopfschalls  ,,Fre- 
quenz“  2 (1948),  S.  61. 

[2]  Ingerslev,  Nielsen  u.  Larsen:  The  Measuring  of  Impact 
Sound  Transmission  through  Floors.  Journ.  Acoust.  Soc.  Amer.  19 

(1947),  S.  981. 

[3]  Lindahl  R.  u.  Sabine  IT.:  Measurement  of  Impact  Sound 
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Fiir  — 10°  G Aufien-  und  + 20°  G Innentemperatur  gibt 
v.  Cube  (4)  den  (linearen)  Yerlauf  dieser  GroBe  in  Abhangig- 
keit  vom  Wandgewicht  an.  Aus  Gl.(3)  ist  ersichtlich,  daB 
WK  fiir  die  beiden  anderen  Klimazonen  mit  — 15°  G und 
— 20°  G AuBentemperatur  kleiner  werden  muB.  Tabelle  2 
zeigt  fiir  Wandgewichte  von  20  bis  300  kg/m2  die  GroBe  der 
„Kernspeicherung“  WK  fiir  die  verschiedenen  Klimazonen. 
Beriicksichtigt  man  die  im  Hausinnern  gespeicherten  War- 
memengen,  so  erscheint  es  notwendig,  auch  die  im  Ilaus- 
innern  entstehenden  Verluste,  die  von  diesen  Warmemengen 
gedeckt  werden  miissen,  in  Rechnung  zu  stellen.  Es  sind  dies 
die  Transmissionsverluste  durcb  die  Fenster  und  die  Liif- 
tungsverluste.  In  den  in  Tabelle  2 angegebenen  Werten  von 
W.K  diirften  die  Fensterverluste  fiir  Doppelfenster,  unter  der 
Annahme,  daB  die  Fensterflachen  10  vH  der  gesamten  AuBen- 
wandflache  ausmachen,  enthalten  sein.  Die  Liiftungsver- 
luste  sind  abhangig  von  der  stiindlichen  Luftwechselzahl, 
von  der  Grundflache  und  lichten  Hobe  der  Wohnung  und 
vom  Seitenverhaltnis  des  Grundrisses.  Diese  GroBen  konnen 


Tabetic  a:  Mind est warm eschutz  und  Tempera luren  1> e i der 
Bedingung  &]{> \vdi  = 0}5 


1 

2 

3 

4 

5 

0 1 

7 

Klima- 

zone 

Zonen- 

temp. 

Wand- 

gewicht 

Mindest- 

warme- 

schutz 

mrdi 

= 0,5 

Wand- 

Innen- 

temp. 

Temp. 

diger 

{> 

lach  8 stiin- 
Luskiihlung 

t 

°C 

kg/ma 

m2h  °C 
kcal 

°C 

°C 

°C 

I 

— 10 

20—  30 

1,28 

27,0 

13,5 

3,5 

30—  40 

1,13 

26,6 

13,3 

3,3 

40—  50 

1,01 

26,3 

13,2 

3,2 

50—  60 

0,93 

26,1 

13,1 

3,1 

60—  80 

0,81 

25,6 

12,8 

2,8 

80—100 

0,70 

25,1 

12,6 

2,6' 

100—150 

0,50 

24,4 

12,2 

2,2 

150—200 

0,45 

23,3 

11,7 

1,7 

200—250 

0,45 

23,3 

14,0 

4,0 

250—300 

0,45 

23,3 

14,0 

4,0 

II 

— 15 

20—  30 

1,76 

32,4 

16,2 

1,2 

30—  40 

1,55 

32,1 

16,1 

1,1 

40—  50 

1,33 

31,7 

15,9 

0,9 

50—  60 

1,19 

31,3 

15,7 

0,7 

60—  80 

1,04 

30,8 

15,4 

0,4 

80—100 

0,86 

30,1 

15,1 

0,1 

100—150 

0,68 

29,2 

14,6 

— 0,4 

150—200 

0,55 

28,3 

14,2 

— 0,8 

200—250 

0,55 

28,3 

17,0 

2,0 

250—300 

0,55 

28,3 

17,0 

2,0 

III 

— 20 

20—  30 

2,51 

37,8 

18,9 

— 1,1 

30—  40  ' 

2,09 

37,5 

18,8 

— 1,2 

40—  50 

1,79 

37,1 

18,6 

— 1.4 

50—  60 

1,57 

36,7 

18,4 

— 1,6 

60—  80 

1,31 

36,1 

18,1 

— 1,9 

80—100' 

1,08 

35,4 

17,7 

— 2,3 

100—150 

0,80 

34,2 

17,1 

— 2,9 

150—200 

0,58 

33,2 

16,6 

— 3,4 

200—250 

0,55 

33,2 

20,0 

0,0 

• 250—300 

0,55 

33,2 

23,2 

3,2 

alle  in  weiten  Grenzen  schwanken.  Man  wird  jedocb  einen 
vergleicbbaren  Durchschnittswert  erhalten,  wenn  man  eine 
Wohnung  des  sogenannten  „Indexhauses“6)  mit  50  m2 
Grundflache  bei  7,25  m Wohnungsbreite,  9 m Haustiefe 
und  2,75  m GeschoBhobe  zugrunde  legt.  In  Tabelle  2 sind 
die  Ltiftungsverluste  fiir  'verschiedene  Luftwechselzahlen 
in  den  verschiedenen  Klimazonen  angegeben.  In  Spalte  9 
werden  noch  die  zusatzlichen  Fensterverluste  aufgefiihrt, 
die  entstehen,  wenn  an  Stelle  von  Doppelfenstern  Einfach- 
fenster  verwendet  werden. 

Tabelle  3 zeigt,  welche  Dammwerte  sich  nunmehr  aus  den 
Gl.  (1)  bis  (3)  errechnen7).  Sie  liegen  nur  in  Klimazone  I im 
Rahmen  der  Tabelle  1 und  werden  fur  Klimazone  II  und  III 
entsprechend  dem  Ansteigen  der  treibenden  Temperatur- 
differenz  zwischen  AuBenluft  und  Innenraum  niebt  uner- 
heblich  hoher.  Spalte  7 zeigt,  welche  absoluten  Endtempe- 
raturen  nacb  der  Auskuhlung  erreiebt  werden.  Sie  liegen 
in  Klimazone  I bei  3°  C,  in  Klimazone  II  um  0°  G und  in 
Klimazone  III  bei  — 2°  G.  Nach  den  heutigen  Anschauungen 

iiber  Wobnungshygiene  diirf- 
ten  diese  Temperaturen  zu  tief 
liegen. 

Auf  Grund  der  Festlegung  des 
Mindestwarmeschutzes  (1) 
stellt  sich  imstationaren  Heiz- 
betrieb  in  alien  3 Klimazonen 
eine  innere  Wandoberfla- 
cbentemperatur  v.  13,3°G 
ein.  Beziebt  man  nun  die  Be- 
dingung der  Gl.  (1)  auf  diese 
Temperatur,  so  wiirde  das  eine 
Endtemperatur  nacb  8stiin- 
diger  Auskuhlung  von  6,7°  C 
bedeuten,  die  in  alien  3 Klima- 
zonen einzuhalten  ware.  In  Ta- 
belle 4 sind  die  entspreebenden 


Tabclio  4:  Mindestwarmeschutz  und  Temperaturen  bei  der 
Bedingung  t = 6,7°  C (#  — 16,7;  21,7;  26,7°  C) 


1 

2 

3 

4 

5 

6 

Klima- 

zone 

Zonen- 

temp. 

Wand- 

gewicht 

Mindest- 

warmesch. 

t = 6,7  ®C 

, Wand- 
Inncntemp. 

Aus- 

kuhlung 

°C 

kg/m2 

m2h°C/kcal 

°C 

I 

— 10 

20- 

- 30 

1,75 

27,8 

0,62 

30- 

- 40 

1,64 

27,6 

0,62 

40- 

- 50 

1,52 

27,5 

0,63 

50- 

- 60 

1,42 

27,4 

0,64 

60- 

- 80 

1,27 

27,1 

0,63 

80- 

-100 

1,10 

26,6 

0,65 

100- 

-150 

0,86 

25,9 

0,64 

150- 

-200 

0,68 

25,0 

0,67 

200- 

-250 

0,60 

24,5 

0,69 

250- 

-300 

0,55 

24,1 

0,68 

II 

— 15 

20- 

- 30 

2,82 

33,3 

0,66 

30- 

- 40 

2,58 

33,2 

0,67 

40- 

- 50 

2,32 

32,9 

0,67 

50- 

- 60 

2,11 

32,8 

0,67 

60- 

- 80 

1,92 

32,6 

0,68 

80- 

-100 

1,70 

32,4 

0,69 

100- 

-150 

1,44 

31,9 

0,70 

150- 

-200 

1,18 

31,4 

0,70 

200- 

-250 

0,97 

30,6 

0,71 

250- 

-300 

0,82 

30,0 

0,73 

III 

— 20 

20- 

- 30 

4,71 

38,8 

0,68 

30- 

- 40 

4,15 

38,7 

0,69 

40- 

- 50 

3,68 

38,5 

0,70 

50- 

- 60 

3,30 

38,3 

0,70 

60- 

- 80 

2,86 

38,1 

0,70 

80- 

-100 

2,43 

37,8 

0,71 

100- 

-150 

1,97 

37,4 

0,71 

150- 

-200 

1,65 

36,9 

0,74 

200- 

-250 

1,42 

36,4 

0,75 

250- 

-300 

1,25' 

36,0 

0,75 

«)  Einigung  iiber  Reform  des  Baukostenindex,  Die  Bauwirtschaft 
1950,  H.  21,  S.  7. 

7)  Bei  Bcriicksichtigung  der  Ltiftungsverluste  fur  1-fachen  Luftwechsel, 


Tabelle  2:  Im  I-Iausiniiercn  gespeicliertc  Warme  und  auftretende  Warmeverluste 


1 

2 

3. 

“ T— | 

5 

6 

7 

8 

9 

Wandgewicht 

kg/ma 

Im  Hausinneren  gespeicherte 
Warme  kcal  /m 2 °C  bei  einer 
Innentemperatur  von 

30  °C  | 35°  C | 40°  C 

Liiftur 

Luft- 

wechsel 

l/h  | 

lgsverluste  kcal/ 

Innentemper 

30° C | 35° C | 

m3  °C 

■atur 

40°  C 

Zus.  Fensterver- 
luste bei  Verwen- 
dung  von  Einfach- 
fenstern 
kcal/ma  °C 

20—  30 

10,9 

9,4 

8,2 

30—  40 

' 11,2 

9,6 

8,4 

1 

4,0 

4,7 

5,3 

2,6 

40—  50 

11,6 

10,0 

8,7 

50—  60 

12,0 

10,3 

9,0 

60—  80 

12,5 

10,7 

9,4 

5 

19,8 

23,0 

26,3 

2,6 

80—100 

13,2 

11,4 

9,9 

100—150 

14,4 

12,4 

10,8 

150—200 

16,2 

13,9 

12,2 

200—250 

18,0 

15,5 

13,5 

10 

39,3 

45,9 

52,4 

2,6 

250—300 

20,0 

17,0 

14,9  * 
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Dammwerte  berechnet.  Dabei  wurde  der  innere  Warme- 
iibergangswiderstand  beriicksichtigt.  Gl.  (1)  bis  (3)  gehen 
dann  fiber  in  die  Form: 


i + « + 

A a* 


. , <xa  sin(m<5)‘ 

[cos  (mi)  + -i  ■ (md-~ 


'( md )2  • t 1 — v 
jf  • HA  y . 


(md)  =-i/ 


/ 2 «JA 

|/  v(-J-  + 2)  <«»+  1) 


1 + «_  + - *. 
A 


Aus  Spalie  6 der  Tafel  4 geht  hervor,  daB  eine  Endtempe- 
ratur  von  6,7°  C nur  eingehalten  werden  kann,  wenn  die 
Abkiihlung  gemessen  in  Prozenten  der  inneren  Ubertempe- 
ratur  nieht  grofier  wird  als  ca.  30  vH. 

Aus  Tabelle  2 ist  ersichtlich,  daB  die  so  gefundenen  Damm- 
werte insbesondere  fur  Bauarten  mit  Wandgewichten  — 
60  bis  80  kg/m2  kaum  ssu  hoch  sein  werden,  denn  bereits  bei 
5 fachem  Luftwechsel  werden  die  im  Hausinneren  gespeicher- 


•ten  Warmemengen  von  den  Luftungsverlusten  vollkommen 
aufgezehrt.  An  anderer  Stelle 8)  wurde  bereits  dargelegt, 
daB  sich  bei  Vernachlassigung  der  „ Kernspeicherung” 
selbst  bei  Annahme  der  Auskiihlbedingung  Gl.  (1)  Damm- 
werte ergeben,  die  weit  iiber  denen  der  Tabelle  4 liegen.  An- 
dererseits  sind  an  Fertighausern  9)  Lu  f twechselzahlen 
bis  zu  15fachem  Luftwechsel  je  Stunde  gemessen 
worden.  Die  Losung,  bei  Leichtbauarten  dieses  Gewichts- 
bereiches  die  warmespeichernden  Eigenschaften  durch  Be- 
lieizung  wahrend  der  Nachtstunden  auszugleichen,  diirfte 
sich  angesichts  der  anhaltenden  Brennstoffknappheit  und 
aus  sozialen  Griinden  nicht  empfehlen.  Ob  die  Dammwerte 
nach  Tabelle  4 auch  ausreichend  sind,  urn  eine  Uberwar- 
mung  der  Raume  im  Sommer  zu  verhindern,  muB  einer 
weiteren  Untersuchung  vorbehalten  werden. 

Ansclir.  U.  Verf. : Berlin-Charlottenburg,  Alt  Lietzow  28 


8)  Caemmerer,  W. : Warincdamrnung  und  Warmespelcherung, 
Der  Baulielfer,  1950,  H.  22. 

®)  y.  Cube,  II.  L.  und  Scliiile,  W.:  Warme-,  feuclitigkeils-  und 
luftungstecliniscbc  Untersucliungen  an  den  Versucbsbauten  der  Aus- 
stellung  ,,Das  Fcrtigliaus"  in  Stuttgart-Zuffenhausen,  Eorscliungs- 
gemeinscliaft  Bauen  und  Wohnen,  Stuttgart,  1948. 


Gegenwartsaufgaben  des  Verkehrsstadtebaues  und  der  Siedlungswasserwirtschaft 

Von  Stadtbaurat  a.  D.  Prof.  J.  W.  K o rte  , Aachen 


Zwei  G-esetze  baben  starken  EinfluC  auf  das  menschliche  Leben: 
Ricardos  Gesetz  vom  abnehmenden  Bodenertrag  und  Malthus 
Lehre  von  der  geometrischen  Progression  der  menschlicben  Bevol- 
kerung.  Mogen  Jiir  beide  in  den  einzelnen  Volkswirtscbaften  auch 
starke  Vorbehalte  und  Abwandlungen  gelten,  so  erfordert  die  Ldsung 
dieses  Menschheitsproblemes  doch  gebieterisch  eine  Steigerung  des 
Ertrages  Oder  eine  Einschrankung  des  Lebensstandards  Oder  eine 
Beyolkerungseinschrankung.  Lebensstarke  Volker,  wie  das  deutsche, 
werden  ihre  ganze  Kraft  auf  die  Steigerung  des  Ertrages  in  einer  ge- 
sunden  Volkswirtschaft  legen,  in  der  LandwirLschaft  und  Industrie 
moglichst  im  Gleichgewicht  stehen.  Steigerung  des  Ertrages  bedeutet 
bei  unserer  Raumnot,  wenn  der  Lebensstandard  nicht  absinken  soil, 
Ilebung  der  Ausfuhr  und  der  Iandwirtsckaftlichen  Erzeugung. 

Ein  Export  ist  nur  bei  bester  Qualitat  der  Erzeugnisse,  d.  h. 
bei  hochsten  Leistungen  der  Industrie  in  der  Verarbeitung 
der  Naturschatze  moglich,  die  die  Grund.lage  ftir  die  Exi- 
stenz  der  Menschen  bilden.  Die  richtige  und  zweckmaBige 
Nutzung  der  Naturquellen  ist  daher  fiir  jede  Nation  eine 
Lebensfrage.  Kraft  und  Lebensdauer  einer  solchen  Zivili- 
sation  hangen  davon  ab,  wie  weit  sie  fahig  ist,  ihre  Produk- 
tivitat  und  ihre  nattirlichen  Reichtiimer  nachhaltig  zu 
sichern.  Jede  Verschwendung  oder  falsche  Nutzung  fiihrt 
zur  Verarmung. 

Die  Vielfalt  der  materiellen  Moglichkeiten,  der  rasche  Vor- 
stoB  der  Wissenschaften  auf  alien  Gebieten  und  das  sich 
daraus  entwickelnde  Spezialistentum'  sowie  vor  allem  das 
Fehlen  einer  einheitlichen  iibergeordneten  Idee  als  iiber- 
geordnete  Bindung,  also  das  Fehlen  einer  verbindlichen 
Lebensform,  die  als  Geschenk  und  Gnade  nicht  erzwungen 
werden  kann,  fiihren,  wie  die  Vergangenheit  uns  lehrt,  in 
ein  Chaos,  weil  unsere  Erkenntnis  stets  der  Entwicklung 
nachhinkt;  diese  ist  aber  die  notwendige  Vorstufe  zum 
Wollen.  Um  nun  diesem  Chaos  eine  Ordnung  abzuringen, 
sollten  wir  wenigstens  auf  dem  materiellen  Sektor  unsere 
Erkenntnisse  mit  den  Moglichkeiten  unserer  Zeit  voll  zum 
Einsatz  bringen.  Durch  Aulklarung  und  fachmannischen 
Rat  sollten,  wie  das  in  den  USA  durch  den  Public  Health 
Service  vorziiglich  geschieht,  die  Iiarte  des  Alltags  gemil- 
dert,  die  materiellen  Bindungen  und  Verflechtungen  auf- 
gedeckt,  geordnet  und  aufeinander  abgestimmt  werden,  um 
durch  diese  zivilisatorische  Leistung  dann  vielleicht  auch 
den  Weg  zu  kulturellen  Leistungen  vorzubereiten. 

I-Iieraus  ergeben  sich  fiir  das  Gebiet  des  Stadtbauwesens 
und  der  Siedlungswasserwirtschaft  folgende  Aufgaben: 

*Stadt  und  Land  sind  stark  ineinander  verzahnt.  Im  natiir- 
iichen  Ausgleich  von  Geben  und  Nehmen  flieBen  beiden 


alle  Nahr-  und  Wirkstoffe  zu.  Dabei  greifen  die  Bereit- 
stellung  neuer  Wassermengen  fiir  die  Versorgung,  die  Ab- 
wasserfragen,  die  VerkehrserschlieBung  und  die  Grunge-, 
biete  weit  iiber  die  Grenzen  eines  Stadtraumes  hinaus  und 
in  die  Interessen  anderer  Zweige  der  Wasserwirtschaft,  der 
Yerkehrswirtschaft  und  der  gesamten  Volkswirtschaft  ein. 
Dieses  gilt  besonders  fiir  die  groBen  Zusammenballungen, 
wo  die  Wasserbezugs-  und  AbfluBgebiete,  die  Verkehrs- 
systeme  und  Griinzonen  miteinander  verwachsen.  So  sind 
dann  bei  den  engen  Wechselbeziehungen  zwischen  der  Ver- 
sorgung und  der  Entlastung  der  Stadt  von  alien  fliissigen 
und  festen  Abfallen  die  Stadthygiene  und  die  Raumer- 
schlieBung  zu  einer  Lebensnotwendigkeit  geworden. 

Die  widerstreitenden  Interessen  zwischen  Stadt  und  Land 
die  zum  Ausgleich  drangen,  fiihrten  dann  weiter  zur  Landes- 
planung,  die  sich  die  Ordnung  des  gesamten  Lebensraumes 
zum  Ziel  setzt,  um  mit  ordnender  Hand  in  das  wachsende 
MiB verbal tnis  des  Menschen  zu  seiner  Nahrmutter  Erde 
einzugreifen.  In  ihr  miissen  die  Probleme  der  Menschen 
als  ein  einheitliches  Ganzes  gesehen  werden  und  die  einzelnen 
Fachplanungen  zu  einander  in  eine  echte  Kooperation  tre- 
ten,  wenn  die  Technisierung  mit  ihrer  Spezialisierung  uns 
nicht  in  ein  Chaos  bringen  und  der  Zweck  durch  die  Mittel 
zunichte  gemacht  werden  soli.  Es  teilen  sich  nun  ihre 
groBen  Probleme  immer  mehr  auf  in  Fragen  von  Bauflachen 
und  von  Freiflachen,  so  daB  zur  Ertragssteigerung  von 
Stadt  und  Land  eine  Raum ordnung  intra  et  extra  muros 
notwendig  wird. 

Probleme  intra  muros 

Voraussetzung  fiir  eine  wettbewerbsfahige  Industrie  ist  eine 
gesunde  Stadtwirtschaft.  Sie  liegt  nur  vor,  wenn  alle  Be- 
standteile  der  Stadt  unter  Wahrung  ihrer  besonderen  kul- 
turellen, gesellschaftlichen,  sozialpolitischen  und  hygieni- 
schen  Bediirfnisse  genau  so  wie  in  einem  gut  rationalisierten 
Industriebetriebe  durch  Zusammenlegen  von  Zusammen- 
gehorigem  so  geordnet  werden,  daB  ein  HochstmaB  an 
Leistung  in  ihr  auf  die  Dauer  erzielt  werden  kann.  Das 
bedeutet  bei  der  Zerstdrung  unserer  Kernstadte:  Nutzung 
der  einmalig  gegebenen  Moglichkeit  zu  einer  sinnvollen 
Raumordnung’durch  eine  strukturelle  Neuordnung  der  Stad- 
te,  zu  einem  strukturellen  Umbau  und  zur  Auflockerung 
der  kompakten  Stadt,  die  den  ganzen  Organismus  in  seinen 
Gliedern  so  zueinander  fiigt,  ordnet,  gegeneinander  abgrenzt 
und  auf  den  Menschen  abstimmt,  daB  mit  einem  Mindest- 
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aufwand  an  Kraft,  Zeit  und  Geld  eine  Harmonie  im  mensch-  einer  wasserwirtschaftlichen  Generalplanung  gesichert,  da 


lichen  Lebensablauf  erzielt  wird.  Die  Entwicklung  darf 
dabei  nicht  zur  Stadt  fiihren,  die  den  Mitteln  der  Technik 
sklavisch  untertan  ist,  sondern  sie  muB  mit  Hilfe  der  Tech- 
nik einen  wuchshaft  gestaltenden  Organismus  aufbauen, 
modern  die  Menschen  Menschen  bleiben  und  wieder  Raum 
finden  fiir  eine  harmonische  Lebensfiihrung.  Darum  muB 
die  Orts-  und  Landesplanung  sich  heute  bevorzugt  mit  der 
Verbesserung  der  Lebens-  und  Bewegungsvorgange  der 
Menschen  befassen. 

Gute  R.aumordnung  und  Raumgestaltung  sichern  — wie 
wir  wissen  — in  einem  klaren,  differenzierten  Verkehrs- 
straBensystem  mit  den  Mitteln  zur  Uberwindung  des  Rau- 
mes  ein  gesundes  Raumleben  in  der  Stadt,  wobei  eine  rich- 
tige  Raumordnung  jeden  iiberfliissigen  Verkehr  vermeidet. 
Sie  sparen  Zeit  und  Geld,  schaffen  gesunde  Wohn-  und 
Arbeitsverhaltnisse  und  bieten  Moglichkeiten  fiir  die  Er- 
holung,  Versorgung  und  Kraftigung  des  Menschen.  Sie 
sind  die  Voraussetzung  fiir  eine  Rationalisierung  und  Lei- 
stungssteigerung  von  Industrie  und  Gewerbe  wie  fur  eine 
gute  Gestaltung  des  gesamten  baulichen  Aufwandes  einer 
Stadt.  Ein  gesundes  Raumleben  ist  Vorbedingung  fiir  eine 
menschenwiirdige  Abwicklung  der  groBstadtischen  Berufs- 
verkehrsstrome  und  fiir  einen  wirtschaf tl  ichen  Einsatz  aller 
Verkehrsmittel  zur  Raumiiberwindung,  die  nunmehr  zur 
Ilebung  und  Leistungssteigerung  der  Industrie  und  zur 
Verbilligung  der  Produktion  sinnvoll  aufeinander  abge- 
stimmt  und  in  ihrer  Eigengesetzlichkeit  erforscht  werden 
konnen.  Voraussetzung  hierfiir  ist  eine  klare  Verkehrspoli- 
tik  des  Staates.  Liegt  weiter  kein  klares  leistungsfahiges 
Verkehrssystem  dem  Stadtaufbau  zugrunde,  so  wird  jede 
Profilbemessung  schon  bald  unzureichend  sein. 

* Entscheidend  fiir  die  Formung  eines  lebendigen  Ganzen  ist  daher  die 
Kooperation  Oder  Koordinierung  aller  am  Stadtaufbau  tatigen  Krafte 
zura  gemeinsamen  Werk  im  Dienste  der  jeweiligen  Stadtbediirfnisse. 
Verkehr  und  Hygiene  sind  dabei  zwei  sehr  wichtige  Komponen- 
ten  der  Aufbauplanung,  die  z.  Z.  nicht  geniigende  Beachtung  finden. 
Wcnn  wir  wissen,  daC  in  den  USA  heute  im  Landesdurchschnitt  auf 
3,5  Personen  ein  Fahrzeug  entfallt  und  in  einigen  Stadten  sogar  eine 
voile  Sattigung  erreiclit  ist,  so  dlirfte  bei  unseren  anders  gearteten 
Verhaltnissen  — wo  in  den  Stadten  z.  Z.  auf  30  Personen  ein  Fahr- 
zeug entfallt  — bei  einer  Jahresproduktion  von  500000  Fahrzeugen 
fur  1951  im  Fernziel  wohl  mit  einem  Fahrzeug  auf  10  Personen  ge- 
reehnet  werden.  Auf  diese  Verkelirsdichte  sollte  die  Verkehrsplanung 
abgestellt  und  hierfiir  Verkehrsfiachen  fiir  den  flieCenden  und  ruhen- 
dcn  Verkehr  gesichert  werden,  zumal  es  sich  bei  dem  Schadensstand 
zuniichst  bevorzugt  um  die  Freihaltung  der  Flachen  von  einer  un- 
passenden  Bebauung  handelt.  Gleichwichtig  ist  die  verkehrsgerechte 
Ausgestaltung  der  Knotenpunkte  im  Verkehrsgeriist  der  Stadt,  die 
die  Beistung  des  gesamten  Verkehrsnetzes  bestimmen.  Hie  Unsitte,. 
aus  gestalterischen  Griinden  auch  in  VerkehrsstraCen  Einengungen 
zu  schaffen,  die  wie  Pfropfen  in  einer  I.eitung  wirken,  sollte  unter- 
bunden  werden.  AIs  Bauland  sollte  unter  Wahrung  aller  hygienischen 
Gesichtspunkte  nur  baureifes  Gelande  mit  einer  billigen  Aufschlie- 
Bung  und  AnschluB  an  das  vorhandene  Verkehrsnetz  und  die  Ver- 
und  Entsorgung  der  Stadt  ausgewiesen  werden. 

Probleme  extra  muros 

Noch  wichtiger  fiir  die  Wettbewerbsfahigkeit  von  Industrie 
und  Gewerbe  ist  die  Sorge  um  die  Freiflachen  der  Stadt, 
die  im  Gleichgewicht  mit  den  Wohngebieten  stehen  sollten. 
Sie  werden  von  der  wachsenden  Stadt  schnell  aufgezehrt, 
wenn  sie  nicht  sorgsam  geschiitzt  werden.  Zu  ihnen  gehoren 
neben  den  Erholungs-,  Griin-  und  Verkehrsfiachen  jeder 
Art  die  mannigfachen  Wasserwirtschaftsflachen  und  die 
Nahrboden  zur  Versorgung  der  Stadt  mit  Milch,  Frisch- 
gemiise  und  Obst.  Sie  dienen  zur  Versorgung  der  Stadt 
und  ihrer  Gewerke,  aber  auch  zu  ihrer  Entschlackung,  zur 
Entlastung  von  alien  Abfallen.  Sie  greifen  weit  fiber  das 
engere  Stadtgebiet  hinaus  und  miissen  daher  aus  einer  wei- 
teren  Perspektive  gesehen  und  bei  der  engen  Kniipfung 
von  Bau-  und  Freiflachen  durch  eine  vorausschauende  Pla- 
nung,  die  gewisser  Bindungen  und  Abstimmungen  bedarf, 
geordnet  werden.  Dabei  darf  das  Gewebe  der  Natur  nicht 
ungestraft  zerteilt  werden. 

Eine  ausreichende  Wasserversorgung,  billiges 
Licht  und  preiswerte  Kraft  bilden  die  Grund- 
lage  fiir  jede  menschliche  Tatigkeit  und  indu- 
strielle  Entwicklung.  Diese  Grundlage  ist  nur  bei 


wir  bei  dem  stets  steigenden  Wasserbedarf  der  Industrie 
und  der  Haushaltungen  in  den  Ballungsgebieten  auf  eine 
steigende  Entnahme  aus  dem  Oberflachenwasser  angewiesen 
sind.  Dabei  ist  der  Kreislauf:  Wasser  — Abwasser  — Was- 
ser  mit  einem  mehrfachen  Gebrauch  des  Wassers  in  Trocken- 
zeiten  unvermeidlich. 

Es  streben  Dargebot  und  Verbrauch  an  Wasser  mit  seinen 
widerstrebenden  Nutzungen  wie  Angebot  und  Nachfrage 
in  den  Grund-  und  Wirkungssystemen,  die  sich  aus  dem 
FluBcharakter  und  den  Nutzungen  ergeben,  zu  einem  Aus- 
gleich.  Die  Nutzungen  konnen  nur  soweit  gestattet  werden 
wie  der  FluBcharakter  nicht  entartet.  AIs  Kriterium  fur 
die  organische  Verschmutzung,  als  Grenze  zwischen  trag- 
barer  und  unzulassiger  Belastung  unserer  Gewasser  kann 
nach  Imhoff  die  Abwasserlast  als  Verhaltnis  der  angeschlos- 
senen  Einwohnerzahl  zur  mittleren  Niedrigwasserfiihrung 
dienen.  Darum  ist  die  Reinigung  des  Abwassers  notwendig, 
um  unsere  Fliisse  von  der  steigenden  Abwasserlast  von 
Stadt  und  Industrie  zu  befreien.  Die  hemmenden  Forde- 
rungen  aus  dem  ErlaB  des  Reichserhahrungsministers  vom 
5.  II.  1935  fiber  die  landwirtschaftliche  Verwertung  des 
Abwassers  sollten  fallen  gelassen  werden,  da  sie  dazu  fuhrten, 
daB  weder  stadtische  Klaranlagen  noch  Abwasserverwer- 
tungsanlagen  gebaut  werden.  Die  Klaranlagen  unserer  gro- 
Ben  Stadte  miissen  nach  den  Anspriichen  der  Gewasser  ge- 
baut werden.  Die  Landwirtschaft  kann  dann  neben  dem 
anfallenden  ausgefaulten  Sehlamm  soviel  von  dem  vorge- 
reinigten  Abwasser  durch  Bewasserung  nutzen  wie  sie  will, 
ohne  gezwungen  zu  sein,  es  in  ganzer  Menge  und  das  ganze 
Jahr  hindurch  abzunehmen.  Ein  harmonischer  Ablauf  des 
gesamten  Raumlebens  einer  Landschaft  kann  nur  sicher- 
gestellt  werden,  wenn  die  Naturquellen  unter  Beachtung 
der  naturgegebenen  Einheit  jeder  Landschaft  bei  einer  sinn- 
vollen  Wirtschaftslenkung  zum  Segen  fiir  alle  durch  aktive 
Beteiligung  ihrer  Bewohner  genutzt  werden  und  dabei  der 
oberirdische  WasserabfluB  durch  Speicherungsmafinahmen 
aller  Art  mehr  in  das  Grundwasser  verlagert  wird. 

Die  Ordnung  des  Wasserhaushaltes,  die  Pf lege  und  Er- 
haltung  des  gefahrdeten  Wasserschatzes  durch  einen  Aus- 
gleich  der  verschiedenen,  oft  entgegenstehenden  Nutzungen 
durch  die  einzelnen  Wirtschaftszweige  mit  einer  sinnvollen 
Wirtschaftslenkung  ist  daher  ein  Gebot  der  Stunde,  um 
das  Dargebot  an  Wasser,  das  als  Geschenk  des  Himmels 
nicht  entbehrt,  vermehrt  und  ersetzt  werden  kann,  fiir  die 
Leistungssteigerung  und  die  Entwicklung  der  Industrie  best- 
ir oglich  zu  nutzen  und  zu  sichern.  Als  Vorbild,  das  aber 
auszuweiten  ist,  konnen  die  Arbeiten  der  groBen  Wasser- 
wirtschaftsverbande  im  Ruhrgebiet  und  der  ,,Tennessee 
Valley  Authority”  in  den  USA  dienen,  die  stets  ganze  FluB- 
•systeme  betreuen. 

Die  Blickrichfiing  von  Stadt  und  Land,  die  Erfordernisse 
der  Wasserversorgung,  der  Abwasserbeseitigung  und  -be- 
handlung,  der  Land-  und  Forstwirtschaft  mit  ihrer  Land- 
bewasserung  und  -entwasserung  sowie  die  Erfordernisse 
der  Kraftgewinnung  und  -versorgung  und  der  Wasserwege 
als  Verkehrstrager  miissen  fiir  sich  gesondert  behandelt  und 
dann  durch  eine  echte  Kooperation  in  eine  organische,  wohl- 
durchdachte  hohere  Ordnung  gebracht  werden. 

Die  bitteren  Erfahrungen  mit  der  Einzelplanung  im  In- 
und  Auslande,  die  bei  den  engen  Zusammenhangen,  Wechsel- 
beziehungen  und  Verflechtungen  keine  Befriedigung  des 
Gemeinwohles  erbrachte,  lenkte  im  Sinne  einer  voraus- 
schauenden  Wasserwirtschaftspolitik  den  Gang  der  Ent- 
wicklung von  der  Ortsversorgung  fiber  die  Gruppenversor- 
gung  zur  Gebietsversorgung  ganzer  FluBgebiete  im  regio- 
nalen  Rahmen.  Hierdurch  kann  der  Wasserkreislauf  in  der 
Bedarfsdeckung  wie  auch  in  der  Entlastung  unserer  Sied- 
lungen  von  ihren  Abfallen  planmafiig  beeinfluBt  werden. 
Darum  miissen  wir  auf  diesem  Wege  rustig  weiterschreiten, 
um  das  Oberflachenwasser  rein  zu  halten,  um  es  fiir  die 
gefahrdete  Wasserversorgung  nutzbar  zu  machen  und  zu 
erhalten,  wobei  man  den  AbfluB  mehr  in  das  Grundwasser 
verlagern  sollte. 
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Unsere  Raumnot  und  der  steigende  Bedarf  an  Bauflachen 
infolge  der  Auflockerung  unserer  Stadte  erfordert  — um  die 
so  geschmalerte  Nahrungsflache  wieder  auszugleichen  — , 
eine  qualitative  Yerbesserung  und  intensive  Nutzung  der 
stadtnahen  Nahrzone.  Bie  hat  die  Versorgung  der  Stadt 
zu  sichern,  erspart  unmitze  Transporte  und  vermindert  die 
Einfuhr  von  Frischgerniise  aus  dem  Auslande.  Da  hier  der 
natiirliche  Dung  fehlt,  miissen  die  Abfalle  der  Stadt  durch 
eine  Reform  der  Abwasserbehandlung  mehr  als  bisher  ge- 
nutzt  werden.  Durch  Verwertung  des  ausgefaulten  Sehlam- 
mes  und  der  gesamten  Abfalle  der  Stadt  in  Kompostwerken 
sollten  die  bisher  nicht  genutzten  Moglichkeiten  wie  in 
Italien,  Holland  und  Danemark  erschlossen  werden.  Wenn 
reine  Agrarlander  mit  staatlichen  Subventionen  hierzu  iiber- 
gingen,  so  diirfte  dies  erst  recht  bei  uns,  besonders  im  Ruhr- 
gebiet,  zu  ermoglichen  sein  — zumal  die  Vorbedingungen 
am  Niederrhein  und  im  Miinsterland  erftillt  sind  — , wenn 
wir  nur  die  richtige  organisatorische  Form  fur  eine  Abfall- 
wirtschaft  finden,  die  zum  groBen  Teil  ein  Transportproblem 
ist. 

Der  biologische  Kreislauf  der  organischen  Stoffe  muB  wieder 
geschlossen,  in  einer  sinnvollen  Abfall-  und  Wasser- 
wirtschaft  die  Schmutzstoffe  aus  dem  Abwasser  heraus- 
genommen  und  das  Wasser  von  der  Abwasserlast  aus  Stadt 
und  Industrie  befreit  werden.  Die  dabei  anfallenden  Abfalle 
und  Abwarme  mit  der  Abwarme  der  Industrie,  insbesondere 
der  Warme  wirtschaft,  miissen  bestmoglich  in  intensiven 
Gartenkulturen  am  Rande  der  Stadt  in  Nahrung  umgesetzt 
und  das  Methangas  als  Treibstoff  der  Wirtschaft  zugefiihrt 
werden.  Die  Gemiisebauzonen  im  Kranz  unserer  Stadte 
und  die  Glaskulturen  benotigen  — da  ihnen  der  natiirliche 
Dung  des  Bauernhofes  und  die  Warme  fehlt  — , zur  Yer- 
besserung der  physikalischen  und  chemischen  Bodeneigen- 
schaften  dringend  den  Kompostdiinger  und  die  Abwarme, 
die  heute  ungenutzt  verpufft,  als  Regler  fur  den  Wasser-, 
Warme-,  Luft-  und  Nahrstoffhaushalt.  Dazu  miissen  die 
Beziehungen  zwischen  der  bebauten  Stadt  und  ihren  Frei- 
flachen,  (insbesondere  den  Flachen  fur  die  Wasserwirtschaft 
und  die  Nahrung),  die  Beziehungen  zwischen  dem  Trink- 
und  Versorgungswasser  und  dem  Abwasser,  zwischen  den 
Stadtabfallen  und  der  Nahrung  wieder  in  ihrem  natiirlichen 
Rahmen  gekniipft  werden.  Sie  miissen  in  einer  wohldurch- 
dachten  Ordnung  in  ihre  groBen  Zusammenhange  gebracht 
und  dann  gestaltet  werden. 

Die  Zusammenballung  in  groBeren  Gebieten,  die  Enge  des 
Raumes  und  die  Notwendigkeit  zur  Produktionssteigerung 


drangen  immer  mehr  liber  die  vorbeugende  Wasserreinigungs- 
technik hinaus  zur  geregelten  Wasserwirtschaft  gan- 
zer  Gebiete  in  gemeinsamen  Organisationen.  Diese  miis- 
sen  die  Wasserversorgung,  die  Abwasserreinigung  und  die 
Verwertung  der  festen  und  fliissigen  Abfallstoffe  und  die 
Nutzung  der  Abwarme  der  Industrie  einheitlich  regeln  und 
Vorsorge  fur  die  Zukunft  treffen.  Darum  miissen  alle  raum- 
orientierten  Fachplanungen  aus  ihrer  isolierten  Stellung 
herausgelost  werden,  in  Kooperation  zueinander  treten  und 
in  die  iibergeordnete  Landesplanung  mit  Offenbarungspflicht 
zweckentsprechend  eingefiigt  und  eingebaut  werden. 

Zusammenfassung 

Wichtige  Fragen  der  Wasserwirtschaft  und  der  Hygiene, 
des  Stadtebaues  und  des  stadtischen  Verkehrswesens  be- 
durfen  der  Klarung.  Sie  teilen  sich  auf  in  Fragen  von  Bau- 
flachen und  Freiflachen,  die  als  Probleme  intra  et  extra 
muros  zu  losen  sind. 

Nutzung  der  einmaligen  Moglichkeit  aus  dem  Luftkriege  zur 
Gesundung  des  Raumlebens  in  der  Stadt  durch  eine  sinn- 
volle  Raumordnung,  eine  gute  hygienische  Raumgestaltung 
und  eine  fliissige  Verkehrsfiihrung,  die  einen  harmonischen 
Lebensablauf  gewahren.  Sicherung  der  Forderungen  des 
flieBenden  und  des  ruhenden  Verkehrs,  verkehrsgerechte 
Ausbildung  der  Knotenpunkte  zur  Hebung  der  gesamten 
Stadtwirtschaft,  zur  Leistungssteigerung  von  Mensch,  In- 
dustrie und  Gewerbe,  die  Yoraussetzung  fur  eine  wettbe- 
werbsfahige  Industrie  sind.  Nutzung  als  Bauland  nur  bau- 
reifes  Gelande  mit  billiger  AufschlieBung  und  AnschluB 
an  das  vorhandene  Verkehrs-,  Ver-  und  Entsorgungsnetz 
der  Stadt. 

Wasserwirtschaftliche  Generalplanung,  d,  h.  Ordnung  des 
Wasserhaushaltes,  Pflege  und  Erhaltung  des  gefahrdeten 
Wasserschatzes,  Ausgleich  der  verschiedenen,  oft  entgegen- 
stehenden  Nutzungen  in  der  Ver-  und  Entsorgung  von 
Stadt  und  Industrie  durch 

1.  Sicherung  der  gefahrdeten  Wasserversorgung  als  Grund- 
lage  jeder  Wirtschaft, 

2.  Befreiung  der  Fliisse  von  der  steigenden  Abwasserlast 
von  Stadt  und  Industrie, 

3.  Verwertung  der  festen  und  fliissigen  Abfallstoffe  und  der 
Abwarme  von  Stadt  und  Industrie  durch  SchlieBung  des 
Kreislaufes  der  organischen  Stoffe  in  einer  sinnvollen 
Abfallwirtschaft. 

-Ansciir.  d.  Verf.:  Aachen,  Technische  Hochschule 


Das  PISTA-Eisenungsverfahren  zur  Wasser-  und  Abwasserreinigung 

Von  Ing.  H.  L.  B e n d e I , Genf 


Gesehichtlichc  Entwicklung  der  Wasserbehandlung  mit 
Eisen  oder  dessen  Salzen 

Eisensalze  finden  seit  langem  Anwendung  zur  Ausfallun'g 
von  Verunreinigungen  (Schwebestoffen)  in  der  Wasser-  und 
Abwasserreinigung  und  haben  sich  gut  bewahrt.  A.  P. 
Blake  von  der  Universitat  Florida  [1]  hat  hervorgehoben, 
daB  die  Eisensalzfallung  liber  einen  groBen  pH-Bereich  wirk- 
sam  ist;  die  Zeit  zur  Flockenbildung  ist  kiirzer  gegeniiber 
andern  chemischen  Fallungsmitteln  und  der  Flocken- 
schlamm  ist  nicht  ,,klebrig“,  was  betriebstechnisch  von 
Wichtigkeit  s^in  kann. 

Eisensalze  sind  als  Ferrosulfat  ein  Abfallprodukt  der  Eisen-. 
beizereien  zu  niedrigen  Preisen  erhaltlich,  haben  aber  den 
Nachteil,  daB  das  primar  gebildete  Ferrohydroxyd  ziemlich 
loslich  ist  und  durch  Oxydation  (Chlor  oder  Beliiftung)  in 
das  unlosliche  Ferrihydroxyd  iibergefiihrt  werden  muB. 
Das  aus  dem  teureren  Ferrisulfat  gebildete  unlosliche  Eisen- 
hydroxyd  (Fe(OH)3)  hat  ein  groBes  Adsorptionsvermogen, 
sedimentiert  rasch'  und  die  erzeugte  Flocke  hat  eine  groBe 
Oberfiache.  Nachteilig  fur  den  Betrieb  einer  Fallungsanlage 
mit  Eisensalzen  ist  die  Aufbereitung  und  Dosierung,  insbe- 


sonders  bei  Abwasser,  das  in  Konzentration  und  Menge 
dauernd  wechselt,  zudem  wird  die  Wasserharte  veriindert, 
auf  Kosten  der  Karbonatharte  wird  die  mitunter  lastige 
permanente  Ilarte  erhoht.  Von  den  zudosierten  Mengen  an 
Eisensalzen  sind  nur  ca.  % des  Gewichts  wirksames  Eisen. 
Es  lag  daher  nahe,  Mittel  und  Wege  zu  finden,  Eisenhydr- 
oxyd  direkt  aus  Abfalleisen  herzustellen. 

Bereits  1881  hat  die  Wasserversorgung  der  Stadt  Antwerpen 
Langsamfilter  gebaut,  die  mit  Eisenschwamm  gefiillt  waren, 
der  ca.  80  vH  metallisches  Fe  enthielt.  Diese  Filter  erzeugten 
Trinkwasser  aus  dem  stark  verschmutzten  FluBwasser  der 
Nethe.  In  drer  Jahren  waren  sie  jedoch  verschlammt  und 
das  vielversprechende  System  muBte  aufgegeben  werden. 
Dieser  MiBerfolg  fiihrte  dann  zu  der  Entwicklung  des  sog. 
Anderson-Verfahrens,  das  von  E.  Guinochet  [2]  wie 
folgt  beschrieben  wird: 

Die  Apparatur  besteht  aus  einem  horizontalen,  rotierenden 
Zylinder  (Revolver),  der  zu  1/10  mit  Eisenschrot  gefiillt  ist. 
Das  horizontal  durchflieBende  Rohwasser  hat  eine  Kontakt- 
zeit  von  3 bis  5 Minuten.  Der  Ablauf  enthalt  Eisen  in  der 
Ferro-Form,  das  anschlieBend  durch  Beliiftung  in  Eisen- 
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Bild  1.  Querschnitt  durch  einen  Pista-Eisenungs-Beliifter. 

hydroxyd  verwandelt  wird,  um  sodann  sedimentiert  und 
filtriert  zu  werden.  Man  hat  damals  auch  Versuche  gemacht, 
Kohlensaure  zur  Eisenlosung  wie  auch  Luft  zur  Oxydierung, 
direkt  in  den  Revolver  einzublasen.  Zu  damaliger  Zeit  waren 
verschiedene  grofiere  Trinkwasser-Aufbereitungsanlagen  nach 
diesem  Anderson-Yerfahren  in  Betrieb  in  Belgien,  Holland, 
Frankreich  und  England,  selbst  fur  groBe  Leistungen.  DaB 
dieses  Verfahren  mit  der  Zeit  verlassen  wurde,  lag  wohl  an 
der  komplizierten  Einrichtung  und  den  hohen  Betriebs- 
kosten.  Es  ist  damit  bewiesen  worden,  daB  metallisches 
Eisen  zur  Trinkwasserreinigung  mit  angewendet  werden  kann. 

Das  PISTA-Eisenungsverfahren 

Bei  den  vielen  gestellten  Wasser-  und  Abwasserreinigungs- 
aufgaben  ist  eine  Vorbehandlung  oder  Ausfallung  unerlaB- 
lich.  Mittels  geeigneter  Mittel  und  Zusatze  sind  diese  gut 
durchfuhrbar,  bedingen  jedoch  eine  aufmerksame  Bedienung, 
eine  der  Abwassermenge  proportionale  Dosierung,  verbunden 
mit  den  damit  relativ  hohen  Kosten.  Fur  kleine  Anlagen 
sind  diese'  Verfahren  schwer  durchfuhrbar.  Dies  gab  den 
AnlaB,  ein  einfaches  Verfahren  zur  Eisenhydroxyderzeugung 
bei  kleinen  Anlagen  zu  entwickeln  unter  Verwendung  von 
metallischem  Eisen.  «Von  den  untersuchten  Eisensorten 
erwiesen  sich  gewohnliche  GrauguBspane  am  besten.  AIs 
Abfall  sind  sie  sehr  billig. 

Seit  liber  10  Jahren  hat  sich  der  Verfasser  bemiiht,  in  ver- 
schiedenen  Versuchseinrichtungen,  Abwasser  mittels  Eisen 
zu  reinigen,  u.  a.  diente  dazu  ein  Tropfkorper,  der  mit  Eisen- 
spanen  gefiillt  war,  mit  natiirlicher  wie  auch  kiinstlicher 
Beliiftung.  Die  Resultate  waren  anfangs  gut,  mit  der  Zeit 
verschlammte  aber  der  Korper.  Eine  starke  Oberflachen- 
belastung  wiirde  vermutlich  hierbei  Abhilfe  geschaffen  ha- 
ben.  Leider  konnten  diese  Versuche  infolge  des  Krieges 
nicht  weiter  verfolgt  werden. 

Auf  Grund  dieser  Erfahrungen  wurde  dann  das  PISTA- 
Eisenungsverfahren  entwickelt.  Die  Eisenhydroxyderzeu- 
gung erfolgt  dabei  in  einfacher  Weise  in  einem  sogenannten 
Eisenungs-Beltifter.  Dieser  besteht  aus  einem  Behalter 
mit  Halbkugel-Boden.  Zentrisch  ist  ein  Beliifter-  und  Wirb- 
ler-Apparat  angeordnet  (Bild  1,  2). 


Bild  2.  Pista-Beliifter  mit  GuBeisenspanen  im  Betrieb. 


Bild  3.  Sauerstoffaufnahme  des  Wassers  in  einem  Pista-Beliifter, 
GroBe  5. 

Die  normalisierten  Behalter  werden  in  GroBen  von  300  bis 
12  000  Litern  gebaut.  Die  Arbeitsweise  des  PISTA-Beliifters 
zur  Eisenhydroxyderzeugung  ist  folgende:  Der  untere  Um- 
walzflugel  sorgt  dafiir,  daB  die  GuBspane  auf  dem  Boden  in 
Bewegung  bleiben.  Der  obere  Beluftungsfltigel  erzeugt  einen 
Sog  in  der  drehenden  Wassermasse,  wodurch  die  Luft  den 
Fliigel  erreichen  kann.  Der  innere  Teil  des  Fliigels  dreht 
sich  sodann  in  der  Luft  wahrend  die  auBern  Enden  sich  im 
Wasser  drehen.  Dadurch  wird  viel  Luft  in  feindisperser 
Verteilung  in  das  Wasser  eingebracht.  Der  02-Eintrag  ist 
aus  der  Kurve  (Bild  3)  ersichtlich. 

Die  Losung  des  Eisens  und  seine  Oxydierung  in  Fe(OH)3  er- 
folgt nach  Kuisel  [5]  folgendermaBen: 

2 Fe  + 2 C02  + 2 Ca(HC03)2  + H20  + 1%  02->  2 CaC03 

+ 2Fe(OH)3  + 4C02 

Um  das  Eisen  in  Losung  zu  bringen,  wird  ein  Teil  der  Ilarte 
und  der  freien  Kohlensaure  des  Wassers  benutzt.  I-Iieraus 
ersieht  man,  daB  sich  nicht  alle  Wasser  gleichmaBig  gut 
zur  direkten  Eisenhydroxyderzeugung  eignen.  Im  allge- 
meinen  wird  nur  ein  Teilstrom,  etwa  5 vH  im  Eisenungsbe- 
liifter  behandelt  und  der  konzentrierte,  eisenhydroxydbe- 
ladene  AbfluB  wird  der  Hauptwassermenge  zugesetzt.  In 
Fallen,  wo  sich  das  Abwasser  selbst  zur  direkten  Behandlung 
weniger  eignet,  wird  die  Eisenhydroxyderzeugung  mit  einem 
Reinwasser  (Bachwasser)  durchgefiihrt.  Die  benotigte  Was- 
sermenge  ist  gering  und  man  kann  bis  zu  1 g Fe/1  losen,  in 
manchen  Fallen  sogar  bedeutend  mehr.  Dies  ergibt  etwa 
das  Doppelte  an  Fe(OH)3. 

Je  nach  dem  Verschmutzungsgrad  des  zu  behandelnden 
Wassers  benotigt  man  10  bis  lOOmglFe,  bzw.  1-0  vll  des 
BSB5.  Eine  streng  geregelte  Dosierung  ist  nicht  notig,  denn 


Bild  4.  Absetzbecken  fur  das  mit  Eisenhydroxydy.ersetzte  Abwasser. 
Im  I-Iintergrunde  der,  Pista-Beliifter. 
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die  Kosten  fallen  nicht  ins  Gewicht  bei  dem  billigen  GuB- 
spaneabfall.  Die  Mindest-Aufenthaltszeit  im  Fe-Beliifter 
ist  15  bis  20  Minuten,  um  ein  vollausoxydiertes,  gut  geflock- 
tes  und  optimales  Adsorptionsvermogen  aufweisendes  Eisen- 
hydroxyd zu  erzeugen.  Der  Kraftbedarf  der  PISTA-Eise- 
nungs-Beliifter  betragt  1 bis  7 PS  je  nach  der  GroBe. 

Der  durch  die  Eisenfallung  entstehende  Schlamm  wird  in 
Absetzbecken  bekannter  Art  von  dem  gereinigten  Wasser 
getrennt  (Bild  4). 

Das  PISTA-Verfahren  wurde  schon  bei  verschiedenartigsten 
Wassern  angewandt  mit  folgenden  Ergebnissen: 

Tabelle  1:  Reinigung  von  vorgeklartem  stadt.  Ab- 
wasser  mittels  PI  STA-Eisenungsbeliifter  und 


nachgeschaltetem 

Sandfilter  [3; 

Roh- 

wasser 

nach 

Eisenungs- 

beliifter 

nach 

Filter 

Reinigung 

Permanganat- 

Verbrauch  mgl  KMn04 

249 

207 

67,3 

68,5  vH 

BSB6  mgl  O 

90,3 

76,2 

16,5 

X 

> 

<N 

OO 

Ghlorzahl  mgl  Cl2 

347 

307 

147 

57,9  vH 

pH 

8,43 

8,43 

8,3 

rH 

6,1 

6,5 

16,4 

(Mittelzahlen)  (Sandfilter  e = 3,4  m) 


Tabelle  2:  Reinigung  von  FluBwasser  (Arve)  mit- 
tels PI  STA-Eisenungs-Belufter  und  Sandfilter  [4] 


Rohwasser 

nach 

Eisenungs- 

helufter 

nach 

Filter 

pH 

7,98 

8,01 

8,13 

Transparenz  ccm 

17  - 22 

100  - 120 

Mastic-Triibung  mgl 

31-35 

0,08  - 0,15 

Gesamtharte  °fr 

17,75 

15,5 

17 

Voriibergehende 

Harte  °fr 

12 

10,5 

12 

Permanganat- 
Verbrauch  KMn04/mg/l 

5,1 

4,75 

4,4 

Eisen  ' mg  Fe/1 

Spur 

385 

Spur 

Sauerstoff- 

Gehalt  mg  02/l 

10,9  - 12,0 



10,6  - 12,3 

Keimzahl-  Gelatine 

22°  nach  120  h 

40500 

— 

6600 

Hierbei  werden  alle  Substanzen  bis  zu  einer  GroBenordnung 
von  ca.  2,5  fi  durch  die  obere  Eisenhydroxydschicht  des 
Filters  Zuriiekgehalten,  was  auch  die  hohe  Keimzahlreduk- 
tion  zur  Folge  hat,  trotz  einer  Sandschicht  von  nur  40  cm. 
Bei  industriellen  Abwassern  wurde  das  PISTA-Verfahren 
verschiedentlich  mit  Erfolg  angewendet,  so  z.  B.  bei  Ab- 
wasser  aus  TextiJbetrieben  (Farbereien),  wobei  das  Abwasser 
mittels  Fe(HO)3  aus  PISTA-Eisenungsbeliiftern  mit  an- 
schlieBenden  Absetzbecken  behandelt  wird.  Der  Abbau 
am  KMn04LVerbrauch  gemessen  betragt  durchschnittlich 
fiber  60  vH  [5].  Das  Verfahren  findet  auch  Anwendung  bei 
Abwasseranlagen  fur  Schlachthofe  zur  Ausfallung  von 
Schwebestoffen  und  Kolloiden  und  Geruchsbindung  fiir  das 
Rohwasser  bevor  es  dem  Absetzbecken  zugeleitet  wird. 
Das  Verfahren  ist  auch  bei  der  Abwasserreinigung  von  anor- 
ganischen  Abwassern  der  chemischen  Industrie  mit  sehr 
gutem  Erfolg,  zur  Ausfallung  in  Verbindung  mit  Kalkhydrat 
angewendet  worden. 

Das  PI  STA-Eisenungs verfahren  wird  gleichfalls  verwendet 
in  Verbindung  mit  Filtromatic-Sandfiltern  zur  Trinkwasser- 
versorgung  aus  Oberflachen  wasser,  das  besonders  schwierig 
klar  zu  filtrieren  ist,  wie  Seewasser,  Bachwasser  und  Glet- 
schermilchwasser. 

Das  PI  STA-B- Verfahren  zur  Abwasserreinigung  auf  biolo- 
gischem  Wege 

t)ber  das  auf  der  Anlage  Viersen  des  Niersverbandes  in  Be- 
trieb  stehende  Eisenbelebtschlamm verfahren  ist  von  Dr. 
Jung  in  dieser  Zeitschrift  unlangst  berichtet  worden  [8]. 


In  gleichem  Sinne  kann  auf  dem  Gebiete  der  biologischen 
Abwasserreinigung  mittels  Belebtschlamm  als  weiterer 
Fortschritt  das  Eisdn-Belebungs  verfahren  (PISTA  ,,B“- 
Verfahren)  angesehen  werden. 

Das  Prinzip  dieses  B-Verfahrens  besteht  darin,  Fe(OH)3 
als  Trager  fur  den  Belebtschlamm  zu  verwenden,  um  die  Ein- 
arbeitungszeit  abzukiirzen  und  das  System  stabiler  zu  ge- 
stalten  gegeniiber  Schwankungen  in  der  Konzentration  und 
Menge  des  zu  reinigenden  Abwassers,  bei  kiirzerer  Behand- 
lungszeit.  Das  Verfahren  arbeitet  mit  hohen  Schlammkon- 
zentrationen  (3  bis  4 kg  Trockenstoffe/m3  Beluftungsraum) 
als  biologisches  Teilreinigungs verfahren.  Es  arbeitet  billiger 
als  die  bisherigen  Teilreinigungssysteme  und  kann  z.  B.  fol- 
gendermaBen  zur  Anwendung  gebracht  werden: 

Das  kurz  vorgeklarte  Abwasser  (30  bis  40  Minuten)  erhalt, 
bevor  es  dem  Beliiftungsbecken  zuflieBt  einen  Zusatz  von 
Fe(OH)3,  das  im  Teilstrom  mittels  PISTA- Fe-Beliifter  aus 
GuBspane-Abfall  erzeugt  wird.  Die  notwendige  Eisenmenge 
hangt  von  der  Abwasserkonzentration  ab,  kann  aber  im 
Mittel  mit  10  bis  15  mgl  fur  normales  stadtisches  Abwasser 
mit  einem  BSB5  (vorgeklart)  von  100  bis  200  mgl  angenom- 
men  werden.  Das  Belebungsbecken  soil  eine  Beliiftungszeit 
von  mindestens  45  Minuten  gewahrleisten  (einschlieBlich 
Riicklaufschlamm).  Die  Riicklaufschlammenge  ist  50  bis 
60  vH.  Die  Schlammkonzentration  im  Belebungsbecken 
3500  bis  4000  g/m3,  Fe-Gehalt  im  Belebtschlamm  ca.  10  vH. 
Das  Nachklarbecken  hat  die  libliche  Aufenthaltszeit  von 
1,5  bis  2 h.  Durch  das  Eisenhydroxyd  wird  der  belebte 
Schlamm  rostbraun  gefarbt,  bleibt  geruchlos,  groBflockig 
und  von  kompakter  Struktur  und  weist  sehr  gute  Absetz- 
eigenschaften  auf. 

Nachstehend  eine  tagliche  Mittelanalyse  einer  hochbelasteten 
Eisenbelebungs-Versuchsanlage  [6]  fiir  eine  konstante  Lei- 
stung  von  36  m3/h  mit  vorgeklartem  stadtischem  Abwasser. 


Tabelle  3 


Rohwasser 

Ablaut 

Reinigungs- 

wirkung 

Permanganat- 
Verbrauch  mg  IvMn04/l 

280 

170 

39  VH 

Org.  Stoffe  total 

mgl 

220 

110 

-50  vH 

Geloste  Stoffe 

mgl 

91 

9 

90  vH 

bsb5 

mg  0/1 

140 

26 

82  vH 

Stickstoff  Gesamt  mg/N/1 

36,3 

21,1 

42  vH 

Stickstoff  org. 

mgN/l  | 

12,4 

1,6 

87  vH 

Aus  diesen  taglichen  auf  den  Versuchen  basierenden  Mittel- 
zahlen lassen  sich  folgende  Leistungseffekte  pro  m3  Bele- 
bungsbecken errechnen: 

B SB -Abbau  - 2,560  kg/m3/Tag 

Gesamtstickstoff abbau  0,34  kgN/m3/Tag 

Das  ist  hoher  als  das  amerikanische  Teilreinigungs  verfahren 
nach  Gould,  das  bei  2stiindiger  Liiftungszeit  eine  BSB- 
Belastung  von  1,6  kg/m3/Tag  erreicht  bei  einer  Abnahme 
des  BSB  von  75  vH  [7]. 

Die  durchschnittliche  Schlamm-Produktion  entspricht  13  1/ 
m3  Rohwasser  mit  einer  Trockensubstanz  von  125  g/m3 
Rohwasser,  wo  von  ca.  79  g organisch  sind. 

Die  Beluftung  der  Belebungsbecken, die  sehr  intensiv  sein 
muB,  erfolgt  zweckmaBig  mittels  des  speziell  konstruierten 
PISTA-B-Beliifters,  der  den  notigen.  Luftsauerstoff  bei 
wirtschaftlichem  Kraftverbrauch  einbringt. 
fiber  eine  groBere  im  Bau  befindliche  Eisenbelebungsanlage 
nach  dem  PISTA-B-Verfahren  fiir  stadtisches  Abwasser 
soli  spater  berichtet  werden. 

Zusammenfassung 

Eisenhydroxyd  aus  metallischem  Eisen,  am  Platze  erzeugt 
mittels  PI  STA-Eisenungsbeliifter,  ersetzt  in  vielen  Fallen 
chemische  Fallungsmittel.  Es  kann  sowohl  bei  der  Trink- 
wasseraufbereitung  aus  Oberflachenwasser,  wie  auch  fur 
stadtische  und  Industrieabwasserreinigung  mit  Vorteil  und 
mit  guten  Reinigungseffekten  angewendet  werden.  Bei 
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dem  PISTA-B-Verfahren  zur  biologischen  Teilreinigung  kann 
die  BSB-Belastung  des  Luftungsbeckens  stark  erhoht  wer- 
den  bei  kurzen  Beliiftungszeiten. 

Der  Eisenverbraucb  ist  gering.  Das  Eisenlosungsvermogen 
des  Wassers  hangt  von  der  Karbonatharte  und  dem  pH- 
Wert  ab.  Geringe  Karbonatharte  und  niedriger  pH  er- 
schweren  die  Eisenlosung  und  demzufolge  die  Eisenhydr- 
oxyderzeugung. 

Anschrift  des  Verf.:  Genf  (Schweiz),  Rue  GautierS 
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Ein  FluB  nach  20  Jahren  Von  Prof.  Dr.  A.  Wetzel,  Langenargen 

Aus  dem  Institut  fur  Seenforschung,  Langenargen  am  Bodensee,  Forschungsabt.  for  Reinhaltung  der  Gewasser 


In  einer  Zeit,  in  der  iiber  die  Zunahme  der  Verunreinigung  der  Ge- 
wasser lebhaft  Klage  gefuhrt'wird,  erscheint  es  angebracht,  an  einem 
. konkreten  Fall  zu  untersuchen,  wieviel  und  inwiefern  sich  ein  FluB 
in  einer  bekannten  Zeitspanne  verandert  hat. 

Ein  solcher  Fall  liegt  vor  in  der  Schussen,  einem  nordlichen  ZufluB 
des  Bodensees.  In  den  Jahren  1926/27  hat  Verf.  den  Verschmutzungs- 
grad  der  Schussen  bei  Langenargen,  kurz  vor  der  Einmiindung,  unter- 
sucht  und  p-  bis  «-mesosaprobe  Verhaltnisse  gefunden;  Polysaprobie 
war  nicht  festzustellen.  Im  Jahre  1950  hot  sich  Gelegenheit,  den  FluB 
an  derselben  Stelle  mit  derselben  Methodik  zu  untersuchen.  Hierbei 
wurde  eine  bedeutende  Verschlechterung  festgestellt.  fiber  die  Befunde 
wird  im  folgenden  berichtet. 

I.  Charakteristik  der  Schussen 

Hydrographisch  ist  die  Schussen  durch  ihre  Moorwasserher- 
kunft  und  ihr  unausgeglichenes  Gefalle  gekennzeichnet. 
In  den  Moranen  von  Schussenried  in  576  m Meereshohe  ent- 
springend,  hat  der  FluB  bis  zu  dem  395  m hoch  gelegenen 
Bodensee  auf  rund  60  km  langem  Laufe  180  m Gefalle.  Da- 
von  entfallen  von  dem  Abschnitt  nach  der  letzten  Steilstufe 
bei  Mochenwangen  bis  zur  Miindung  auf  38  km  nur  noch 
65  m,  und  von  Eriskirch  ab,  1,7  km  vor  der  Miindung,  sind 
es  nur  noch  0,7  m,  d.  s.  0,4  m/km  Gefalle.  In  dem  bereits 
stark  verschmutzten  Oberlauf  liegen  zwei  Gefallestufen  von 
je  50  m,  in  denen  der  hier  rasch  stromende  FluB  sich  biolo- 
gisch  reinigt.  Die  Steilstufen  sind  durch  Flachstufen  mit  nur 
0,8  m/km  Gefalle  unterbrochen,  wo  Schwebstoffe  abgesetzt 
werden. 

Das  im  Unterlaufe  ausgereift  gewesene  Profil  mit  reicher 
Maandrierung  ist  durch  Geradelegung  verjiingt  worden. 
Die  Maander  sind  abgeschnitten  und  zu  Altwassern  gewor- 
den,  wahrend  der  FluB  in  der  geradegelegten  Strecke  star- 
keres  Gefalle  bekommen  hat  und  sich  zur  Zeit  eingrabt. 

Die  AbfluBmenge  ist  bei  Oberzell,  20  km  vor  der  Miindung, 
in  normalen  Jahren  nach  amtlichen  Feststellungen  bei  Nie- 
derwasser  2 m3/s,  bei  Mittelwasser  7,5  m3/s.  In  den  letzten 
Jahren  haben  sich  diese  Zahlen  vermindert. 

Fur  die  biologisch-chemischen  Verhaltnisse  ist  es  wichtig, 
daB  sich  die  Zeiten  des  Hochstwasserstandes  im  Bodensee 
und  in  der  Schussen  nicht  decken.  Der  FluB  hat  die  starkste 
Wasserfiihrung  im  Marz,  der  Bodensee  im  Juli.  Im  Winter 
steht  der  Seespiegel  am  niedrigsten.  In  dieser  Zeit  ist  die 
Stromungsgeschwindigkeit  im  Miindungsgebiet  groB 
(0,50  bis  1,2  m/s).  Im  Sommer,  wenn  sich  der  Ruckstau 
bis  nach  Eriskirch  bemerkbar  macht,  stagniert  der  FluB 
(0,0  bis  0,02  m/s).  DemgemaB  haben  die  Schwemmstoffe 
ein  verschiedenes  jahreszeitliches  Schicksal.  Sowohl  der 
feine  Mineralsand,  wie  auch  der  feinflockige  organische  De- 
tritus, zu  dem  Haus-  und  Industrieabwasser  beisteuern,  wer- 
den bei  mittler.er  und  hoher  Stromung  weggefiihrt,  womit 
der  FluB  sein  Bett  reinigt.  Die  definitive  Ablagerung  voll- 
zieht  sich  im  Bodensee  iiber  die  Wysse  hinweg  bis  zur  Steil- 
halde. 

Im  Sommer,  wenn  der  FluB  Niederwasser,  der  See  Hoch- 
wasser  fiihrt  und  der  Unterlauf  von  Eriskirch  ab  tageweise 
vollstandig  oder  fast  vollig  stagniert,  ist  der  Abtrans- 
port  der  Sinkstoffe  unterbrochen.  Der  Detritus  wird  abge- 
legt,  und  der  FluB  gerat  in  Faulnis,  bis  die  Herbstwasser  den 


Unrat  in  den  See  fiihren,  der  somit  der  Auffangbehalter  fur 
die  Schussenverunreinigungen  ist. 

Bereits  im  Oberlaufe  werden  ihm  zahlreiche  hausliche  und 
gewerbliche  Abwasser  zugefiihrt,  deren  Reinheitsgrad 
fast  durchgangig  zu  wunschen  iibrig  laBt.  Vom  Mittel-  und 
Unterlaufe  gilt  das  Gleiche.  An  vielen  Stellen  erfolgen  Fa- 
kaleinleitungen  oder  solche  aus  ungeniigenden  Klaranlagen. 
Von  den  gewerblichen  Abwassern  sind  die  einer  Papier-  und 
Zellstoffabrik  die  wichtigsten.  Demgegenuber  spielen  die  bei 
Hochwasser  moglichen  Einsplilungen  von  II2S-haltigem 
Faulschlamm  aus  den  Altwassern  praktisch  keine  Rolle. 
Das,  was  in  der  Schussen  zu  beobachten  ist,  kommt  auf  das 
Konto  kiinstlicher  Verunreinigungen. 

II.  Die  Schussen  in  den  Jahren  1926/27 

Wenn  im  folgenden  die  seit  1926/27  eingetretenen  Veran- 
. derungen  geschildert  werden  sollen,  so  mag  vorerst  ein  Ruck- 
blick  auf  die  damaligen  Verhaltnisse  erwiinscht  sein  (vgl. 
Wetzel,  1928a). 

In  jenen  Jahren  war  H2S  im  Unterlaufe  der  Schussen 
weder  chemisch  noch  biologisch  nachzuweisen. 
In  den  Fanglisten  aus  jener  Zeit  finden  sich  zwar  die  Sapro- 
pelziliaten  Gaenomorpha  medusala,  Pelodinium  reni forme 
und  Lagynus  elegans,  doch  wurden  sie  nur  vereinzelt  gefun- 
den, jedes  Tier  einmal  in  je  einer  einzigen  Wasserprobe. 
Diesem  sparlichen  Vorkommen  konnte  kein  beweisender 
Wert  im  Sinne  von  H2S-Vorkommen  im  Schussenwasser 
beigemessen  werden,  weil  sie  zu  gleicher  Zeit  in  den  angren- 
zenden,  mit  dem  FluB  kommunizierenden  Altwassern  vor- 
kamen  und  als  Einschwemmsel  von  dort  aufgefaBt  werden 
konnten.  In  alien  iibrigen  Proben  fehlten  die  Sapropelfor- 
men  vollstandig,  und  das  bedeutet  dasselbe,  was  der  che- 
mische  Befund  aufzeigte:  Die  Schussen  war  1926/27  frei 
von  HaS  und  Faulschlamm. 

Sauerstoff  war  1926/27  reichlich  vorhanden,  im  Durchschnitt 
(September,  April)  9 mg/1,  rund  75  vH  der  Sattigung.  Das 
ware  der  Fall  bei  1 bis  1,2  m/s  FlieBgeschwindigkeit;  doch 
zeigte  sich,  worin  ein  wichtiger  Unterschied 
gegeniiber  der  Gegenwart  besteht,  dafnals  bei 
geringerem  DurchfluB  (0,1  m/s)  kein  wesentlicher 
Unterschied  (9  mg/1). 

Die  Beurteilung  der  gegenwartigen  Verhaltnisse  erfolgte  auf 
Grund  biozonotischer  Studien  und  chemischer  Analysen. 

III.  Die  Schussen  im  Jahre  1950 

1.  Die  Biozonosen 

Technisches.  Fur  die  Zahlung  der  lebenden  Saprobier 
bediente  ich  mich  der  von  Wetzel  (1928a)  angegebenen,  von 
Liebmann  (Formblatter  der  Bayr.  Biologischen  Versuchs- 
anstalt)  modifizierten  und  im  folgenden  durch  die  Bezeich- 
nungen  y2 , % usw.  erganzten  Zahlmethode. 

Es  bedeutet:  4,  3,  2,  1 : in  jedem  Gesichtsfeld  4-,  3-,  2-,  1 mal 
vorhanden;  y2,  y3  usw.  in  2,  3 usw.  Gesichtsfeldern  je  einmal 
vorhanden. 
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Das  Gesichtsfeld  erfaBt  (Winkel  Apochromat  24  mm,  ZeiB 
Komp.  Ok.  6)  bei  % cm  Wasserhohe  ein  Yolumen  von 
1/40  cm3.  Ausgezahlte  Zahl  • 40  = Zahl  pro  cm3. 

Bei  meiner  Ankunft  im  Untersuchungsgebiet  (Mitte  Septem- 
ber) traf  ich  andere  hydrographiscbe  Verhaltnisse  an,  als  sie 
sich  im  Laufe  des  Oktober  herausbildeten.  Im  September 
war  der  FluB  durch  Bodenseehochwasserstand  gestaut  und 
glich  einem  stagnierenden  Sumpfwasser.  Er  zeigte  Stro- 
mungsgeschwindigkeiten  von  0 bis  0,02  m/s,  unterlag  den 
unter  I geschilderten  Bedingungem  und  zeigte  Polysaprobie. 
Dies  geht  aus  den  Fundlisten  hervor,  von  denen  eine  typische 
aufgefiihrt  werden  mag. 

1 a.  Periode  des  Rtickstaues  (s.  Tabelle  1) 

Die  in  Spalte  3 aufgefuhrten  Saprobien  sind  der  Tabelle  VIII 
bei  Wetzel  (1928a,  S.  237)  unter  Weglassung  der  1950  nicht 
aufgefundenen  Formen  entnommen.  Die  Haufigkeitszahlen 
sind  nach  oben  angegebenem  Modus  umgerechnet  worden. 
Zweierlei  ergibt  sich  aus  Tabelle  1 : Einmal,  dafi  die  Organis- 
mendichte  im  Jahre  1950  wesentlich  groBer  war  als  1926/27. 
Wahrend  friiher  die  Mehrzahl  der  Formen  vereinzelt  Oder 
selten  anzutreffen  war,  sind  1950  nur  noch  wenige  vereinzelt. 
Manche  sind  so  haufig,  daB  sie  in  jedem  Gesichtsfeld  ein- 
oder  mehrere  Male  vorkommen.  Das  deutet  auf  Zunahme 
der  Eutrophie.  Die  Populationsarmut  von  1926/27  muBte 
auf  die  damals  weit  fortgeschrittene  Mineralisation  der  or- 
ganischen  Stoffe  zuruckgefiihrt  werden.  Der  Schlamm 
reichte  zur  Entfaltung  einer  reicheren  Protozoenfauna  nicht 
aus. 

Zweitens,  und  das  ist  besonders  wichtig,  treten  die  Polysa- 
probier  1950  auffallend  in  den  Yordergrund.  Pelomyxa  pa- 
lustris tritt  sogar  in  Massenentwicklung  auf.  Die  ohne  H2S 
nicht  dauernd  lebensfahigen  Metopus-Vertreter  sind  so  hau- 
fig, daB  sie  in  jedem  Gesichtsfeld  zweimal  vorkommen.  Ahn- 
liches  gilt  fur  die  iibrigen  Polysaprobier.  Sie  alle,  mit  Aus- 
nahme  von  Pelomyxa,  dokumentieren  die  Anwesenheit  von 
Schwefelwasserstoff.  Die  Scharfe,  mit  der  sie  das  tun,  ist 
z.  B.  bei  Metopus  und  Caenomorpha  so  groB,  daB  sie  in  bezug 
auf  Schwefelwasserstoffnachweis  oft  die  Geruchsprobe  tiber- 
treffen,  besonders  wenn  der  H2S  durch  Modergeruch  uber- 


Tabelle  Is  S apro bierb io z onose  wahrend  der  Stagnation 


1950 

1926/27 

1 

2 

3 

I.  Polysaprobier 

pro 

pro 

Wimpertierchen : 

Gesichts- 

pro  cm3 

Gesichts- 

feld 

feld 

Metopus  contortus 

2 

80 

— 

„ sigmoides 

2 

80 

— 

Caenomorpha 

medusala 

1 

40 

ver. 

Plagiopyla  nasuta 

1 

40 

— 

Lagynus  elegans 

Vz 

20 

ver. 

Sonnentierchen : 
Sphaerophrya 
soliformis 

Yz 

20 

11.  a-MesosaprQbier 

Amobe: 

— Pelomyxa  palustris 

4—5 

160—200 

Wimpertierchen : 

Paramaecium  caudatum 

vereinzelt 

— 

— 

* Ophryoglena  atra 

H 

14 

— 

+ Strobilidium  gyrans 

y4 

10 

— 

Stentor  eoeruleus 

y4 

10 

ver. 

+ „ polymorphus 

ver. 

— 

y2 

4-  Frontonia  leucas 

ver. 

— 

ver. 

-f  Stylonychia  mytilus 

V. 

8 

ver. 

+ Gastrostyla  steini 

y4 

10 

— 

Oxytricha  fallax 

1/s 

8 

• — 

Miickenlarve : 

— Chironomus 
plumosus 

III.  j8-Mesosaprobier 

Fische  (WeiB-) 

— 

ver. 

+ — greift  auch  in  reineres,  — 

= in  verschmutzteres  Wasser  tiber 

deckt  ist.  Desgleichen  konnten  sie  in  Proben  aufgefunden 
werden,  die  eine  Verfarbung  von  Bleiazetatpapier  erst  nach 
lstiindigem  Einhangen  in  die  verschlossenen  Flaschen  zeig- 
ten. 

Demgegenuber  sind  die  cx-Mesosaprobier  viel  weniger  haufig 
(%  bis  V5  oder  vereinzelt).  Bezeichnend  ist,  daB  keine  Chi- 
ronomus-Larven  vorkommen,  wahrend  sie,  was  vorausge- 
schickt  sei,  am  Mittellauf  bei  Kehlen  zu  gleicher  Zeit  in  un- 
geheuren  Mengen  entwickelt  sind  und  im  Oktober,  nach  ein- 
getretener  Durchstromung,  auch  an  Fundstelle  (1)  vorkom- 
men. Alle  diese  Formen  sprechen  fur  niedrigen  oder  fehlen- 
den  02-Gehalt;  tiber  H2S  sagen  sie  nichts  aus. 

Alle  wahrend  des  Riickstaues  und  Stagnation 
entnommenen  Proben  zeigen  durch  ihren  Orga- 
nismenbestand  ein  stark  verschmutztes,  fast 
oder  ganz  02-freies,  H 2S-enthaltendes  Gewasser 
an.  Im  Vergleich  mit  den  an  der  gleichen  Fund- 
stelle entnommenen  Proben  des  Jahres  1926/27 
zeigt  sich  eine  Verschiebung  des  Gewassercharak- 
ters  in  Richtung  Eutrophie.  Die  friiher  nicht 
dagewesene  Stufe  der  Polysaprobie  ist  heute  vor- 
handen. 

1 b.  Periode  des  Uberganges  (s.  Tabelle  2) 

Infolge  Sinkens  des  Seespiegels  anderten  sich  im  Laufe  des 
Oktobers  die  Verhaltnisse.  Binnen  weniger  Tage  fiel  der 
FluB  urn  0,20  m,  die  Stromungsgeschwindigkeit  wuchs  auf 
0,20  m/s  an.  t)ber  die  Anderung  des  Organismenbestandes 
unterrichtet  Tabelle  2. 


Tabelle  2;  S aprobierbio zo no se  wahrend  der  tlbergangs- 
periode 


1950 

1926/27 

1 

2 

3 

pro 

pro 

X.  Polysaprobier 

Gesichts- 

pro  cm8 

Gesichts- 

Wimpertierchen : 

‘feld 

feld 

Metopus  contortus 

IX.  «-Mesosaprobier 

ver. 

— 

— 

Amobe: 

— Pelomyxa  palustris 

2 

80 

‘ — 

Wimpertierchen : 
Paramaecium 

caudatum 

4 

160 

ver. 

Paramaecium  aurelia 

4 

160 

y4 

Urocehtrum  turbo 

2 

80 

— 

-f  Strobilidium  gyrans 

2 

80 

ver.  — J4 

Ophryoglena  atra 

3 

120 

— 

Urostyla  weissei 

3 

120 

ver. 

+ Balantiophorus  minutus 

1 

40 

ver.  — ■ y4 

+ Frontonia  leucas 

2 

80 

ver. 

,,  acuminata 

ver. 

— 

— 

+ Paramaecium  bursaria 

1 

40 

— 

Radcrtier: 

Ito  tiler  vulgaris 

2 

80 

— 

Fadenwurm: 

Diplogaster  sp. 

1 

40 

— 

Miickenlarve: 

— Chironomus  plumosus 

— 



ver. 

III.  /3-Mesosaprobier 

WeiB  fische 

— 

— 

— 

Beim  Vergleich  mit  Tabelle  1 fallt  zunachst  das  geradezu 
prompt  zu  nennende  Verschwinden  der  polysaproben  Faul- 
schlammziliaten  bzw.  ihr  Seltenwerden  auf.  Metopus  con- 
tortus  ist  plotzlich  nur  noch  vereinzelt  zu  finden,  und  die 
iibrigen  Polysaprobier  sind  tiberhaupt  verschwunden.  Die 
Sumpfamobe  Pelomyxa  palustris,  der  man  eine  Mittelstel- 
lung  zwischen  Poly-  und  Mesosaprobiern  zusprechen  muB, 
ist  auf  2 Individuen  pro  Gesichtsfeld  zuruckgegangen. 
Dagegen  sind  die  tx-Mesosaprobier  stark  hervorgetreten. 
Die  meisten  sind  im  Gesichtsfeld  ein-  oder  mehrere  Male  vor- 
handen,  wahrend  sie  bei  Stagnation  sparlich  oder  vereinzelt 
waren. , • , 

(wird  fortgesetzt) 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


236  • Heft  mW& ftW^*3'10'16  1 CIA-RDP80-00926A004100010001-6  - 


Die  Wanderratte  in  der  Kanalisation 

Aus  dem  Tiefbauomt  der  Stadt  Stuttgart 

Das  Kanalsystem  einer  G-roBstadt  stellt  einen  hachst  bemerkenswer- 
ten  Teil  dieser  Kulturlandschaft  dar  und  gehort  — wie  allgemein  be- 
kannt  ist  — , zu  den  bevorzugten  Aufenthaltspiatzen  der  Wander- 
ratte. Wabrend  nun  die  Grenzen  der  oberirdischen  Rattenreviere 
unbestimmt  und  fliefiend  bleiben,  baben  wir  in  dem  unterirdischen 
Robrennetz  der  Stadt  einen  genau  umgrenzbaren  Bezirk  vor  uns,  in 
dem  es  also  leicbter,  als  an  anderen  Stellen,  mdglicb  sein  miiBte,  den 
Ratten  und  ibren  Lebensgewobnbeiten  nacbzuspuren. 

Solche  tlberlegungen  bewogen  mich,  dem  bisher  etwas  ver- 
nachlassigten  Kanal  im  Rahmen  unserer  Rattenuntersuchun- 
gen  besondere  Aufmerksamkeit  zu  schenken.  Hierfiir  waren 
ja  in  Stuttgart  auch  sehr  gunstige  Voraussetzungen  gegeben. 
Die  Entwasserung  erfolgt  im  Mischsystem  und  der  — das 
eigentliche  Kerngebiet  der  Stadt  zentral  durchschneidende — 
Nesenbach  besitzt  demnach  uberall  Querverbindungen  zu 
den  vorwiegend  Hausabwasser  fuhrenden  Seitenkanalen. 
SchlieBlich  werden  die  gesamten  Abwasser  dieses  geschlos- 
senen  Siedlungsraumes  liber  einen  Rechen  geleitet.  — Unter 
normalen  Yerhaltnissen  liegt  der  Abwasserspiegel  des  Nesen- 
bachs  etwa  5 cm  unter  den  seitlichen  Banketts  und  die 
Stromung  betragt  5 bis  8 m/s  (vgl.  Bild  1). 

Wie  verteilt  sich  nun  die  Rattenbevolkerung  auf  beiden 
Seiten  eines  solchen  unterirdischen,  rund  5,5  km  langen 
Wasserlaufes  ? 

Bereits  1948/49  bei  unseren  ersten,  — nur  linksseitigen  — 
Kanalkontrollen  war  deutlich  geworden,  daB  immer  be- 
stimmte  Abschnitte  von  Ratten  bevorzugt  werden  und  an- 
dere  dagegen  fast  frei  bleiben1).  Daraufhin  habe  ich  Herbst 
1949  und  Fruhjahr  1950  diese  Untersuchungen  eingehender 
weiter  gefiihrt  und  zwar  wieder  auf  der  Grundlage  ,,Koder- 
kontrolle“,  — allerdings  nun  mit  beidseitiger  Auslegung. 

Zunachst  lieB  ich  jetzt  die  gesamte  Strecke  mit  einer  halt- 
baren  Farbnummerierung  versehen,  durch  die  185  Auslege- 
stellen  — in  30  m Abstand  — markiert  waren. 

An  diesenPunkten  wurden  dann  rechts  und  links  des  Kanals 
immer  je  5 Koder  ausgelegt  und  die  Aufnahme  nach  24  Stun- 
den  festgestellt. 

Vergleicht  man  nun  die  Ergebnisse  der  verhaltnismaBig 
kurzfristig  einander  folgenden  Herbstauslegungen  1949, 
zuerst  einmal  unter  dem  Gesichtspunkt  der  raumlichen  Ver- 
teilung  des  Befalls,  so  laBt  sich  deutlich  erkenngn,  daB  die 
Befallstellen  im  wesentlichen  ihre  Lage  doch  recht  konstant 
beibehalten.  (Auf  die  Unterschiede  zwischen  den  beiden 
Kanalseiten  und  die  Auswirkungen  der  Bekampfung  werden 
wir  im  nachfolgenden  noch  naher  eingehen.) 

Die  Ratten  laufen  jedenfalls  links  und  rechts  des  Punktes, 
an  dem  sie  auf  Futtersuche  in  den  Hauptkanal  eindringen, 
immer  nur  eine  recht  begrenzte  Strecke  weiter,  und  es  ist 
im  Hinblick  auf  die  Praxis  nicht  unwichtig,  vom  AusmaB 
dieses  ,,Aktionsradius“  eine  gewisse  Vorstellung  zu  gewin- 
nen. 

Auf  den  ersten  Blick  freilich  scheinen  die  einzelnen  ,,Such- 
strecken<£  von  auBerst  unterschiedlicher  Ausdehnung  zu 
sein.  Es  stehen  groBe  geschlossene  Kanalabschnitte  mit 
Koderaufnahme  und  einer  Ausdehnung  bis  zu  600  m den  — 
in  der  Mehrzahl  befindlichen  — , Kleineren  gegenliber,  bei 
denen  nur  an  einer  oder  zwei  Stellen,  also  im  Umkreis  von 
30  bis  60  m die  Koder  verschwunden  waren. 

Bei  den  fur  die  einzelnen  Kontrollen  ermittelten  Durch- 
schnittswerten  (Tab.  1)  muB  aber  folgendes  noch  in  Betracht 
gezogen  werden.  Berlicksichtigt  man  namlich  die  Lage  der 
seitlichen  Zufliisse  zum  Nesenbachkanal,  so  zeigt  sich,  daB 
die  groBen  Blocks  zweifellos  Uberschneidungen  der  Such- 
gebiete  verschiedener  Rattenindividuen  oder  -familien 
darstellen.  Dafiir  sprechen  mehrere  Beobachtungen.  Je 
seltener  z.  B.  die  Ratten  im  Verlauf  der  Bekampfung  wer- 
den, desto  klirzer  sind  ja  auch  die  jeweils  belaufenen  Kanal- 

*)  Peters,  H. : Fliegen-  und  Rattenbckampfung  — wichtige  Aufgaben 
der  StadtHygiene.  Ges.-Ing.  70  (1949),  H.  9/10,  S.  160. 


Von  Dr.  habil.  Hermann  Peters 


Tabelle  1:  Fortlaufende  Kanalabschnitte  mit  Ko- 
deraufnahme.  — Auslegungen  Herbst  1949  (Vgl. 
Bild  2) 


Kanalseite 

Zahl 

Lange  m 

Max. 

Min. 

M 

L 1 

13 

630 

30 

180 

R 1 

21 

510 

30 

145,7 

L 2 

18 

600 

30 

116,6 

R 2 

28 

390 

30 

77,1 

L 3 

9 

540 

30 

113,3 

R 3 

8 

90 

30 

45 

strecken  (vgl.  R 3,  Tab.  1 und  Bild  2).  Durch  die  Tatsache, 
daB  an  vielen  Auslegestellen  nur  ein  Teil  der  Brocken  ver- 
schleppt  wurde,  wird  weiterhin  bestatigt,  daB  den  Streif- 
ziigen  der  Wanderratte  gerade  auch  dadurch  Grenzen  ge- 
setzt  sind,  daB  sie  einen  starken  Hamstertrieb  besitzt,  also 
gefundenes  Futter  in  den  meisten  Fallen  zum  Nest  tragt. 
Das  ist  aber  eben  zeitlich  wie  raumlich  nur  in  einem  bestimm- 
ten  AusmaB  moglich.  Finden  sich  nun  zwischen  geschlos- 
senen  Abschnitten  mit  absoluter  Koderaufnahme,  Platze, 
an  denen  nur  ein  Teil  der  Brocken  fehlt  (vgl.  Bild  2,  L 3 und 
R 1),  dann  diirfte  das  wohl  ein  sicherer  Hinweis  dafiir  sein, 
daB  diese  Stellen  nur  am  Rande  der  dortigen  sich  beriihren- 
den  Rattenreviere  lagen  und  deshalb  weniger  oft  besucht 
werden  konnten.  Es  werden  sich  also  innerhalb  der  groBen 
fortlaufenden  Kanalstrecken  mit  Koderaufnahme,  wohl 
tatsachlich  die  Reviere  verschiedener  Ratten  uberlagern, 
und  demnach  diirfte  es  so  sein,  daB  seitlich  eines  Zulaufes 
der  Hauptkanal  nur  in  einer  Ausdehnung  von  durchschnitt- 
lich  etwa  60  m durch  die  Einzelratte  abgesucht  wird. 
Wie  schon  oben  erwahnt,  stimmt  nun  die  Koderaufnahme 
links  und  rechts  des  Kanals  raumlich  nicht  miteinander 
iiberein.  Das  beweist  schon  ein  Blick  auf  Bild  2.  Ein  Hin- 
iiberwechseln  von  der  einen  zur  anderen  Seite  findet  dem- 
nach nicht  statt,  und  die  Tiere,  die  das  linke  Bankett  ab- 
suchen,  gehoren  zweifellos  anderen  Rudeln  an,  als  diejenigen, 
die  sich  rechts  herumtreiben.  — Die  Entfernung  von  1 m 
scheint  eben  fur  die  Wanderratte  eine  nicht  mehr  so  ohne 
weiteres  zu  bewaltigende  Sprung- Distanz  zu  sein,  und  fur 
ein  Durchschwimmen  des  Kanals  ist  wiederum  die  Stromung 
viel  zu  schnell.  Dort  dagegen  wo  sich  durch  Stauungen 
stehende  Wasserflachen  gebildet  hatten,  findet  man  be- 
zeichnenderweise  unmittelbar  einander  gegeniiber  liegende 
kurze  Aufnahmestellen,  die  ein  Hin-  und  Heriiberwechseln 
an  diesem  Platze  vermuten  lassen  (vgl.  Bild  2,  L-R  2 rechts 
der  letzten  Stauung). 

Um  exakt  nachzuweisen;  daB  sonst  aber  tatsachlich  keine 
Verbindungen  bestanden,  sind  wir  bei  der  Koderauslegung 
folgendermaBen  vorgegangen : 

Die  erste  Auslegung  (25. /26.  10.  49,  — Bild  2,  R 1 und  L 1) 
erfolgte  mit  unvergifteten  Brocken,  bei  der  zweiten  (3./4. 
11.  49  — Bild  2,  R 2 und  L 2)  wurde  links  wieder  unvergif- 
teter,  rechts  dagegen  vergifteter  Koder  ausgelegt,  so  daB 


Bild  1.  Ncsenbach-Profil 
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Bild  2.  Ergebnis  beidseitiger  Koderkontrollen  im  Nesenbachkanal  bei  drei,  einander  in  kurzen  Abstanden  folgenden  Auslegungen  (der  Kanal 
ist  schematisiert  und  gradlinig  dargestellt,  Lange  der  Versuchsstrecke  rund  5550  m). 

Auslegungen  und  Kontrollen:  1.  25. /26.  10.  49,  2.  3. /4.  11.  49,  3.  23./24.11.49 

L — Linke  Kanalseite,  R — Rechte  Kanalseite  | — Koderaufnahme  (1  Koder  = ca.  2,6  mm) 
x = Wasserstauung  (durcb  Verstopfung) ; an  diesen  Stellen  keine  Koderauslegung 
— > = Stromungsrichtung  Bei  L 1.  und  2.  unvergiftete  Brocken,  3.  vergiftete  Brocken  ausgelegt 
Bei  R 1.  unvergiftete  Brocken,  2.  und  3.  vergiftete  Brocken  ausgelegt. 

Links,  wo  bisher  allein  mit  unvergiftetem  Koder  gearbeitet 
wurde,  betrug  bei  der  letzten  Kontrolle  (3)  die  Aufnahme 
17,2  vH,  recbts,  wo  vorber  Gift  gelegt  worden  war,  nur 
3,7  vH.  Auch  graphisch  sind  diese  Unterschiede  in  Bild  2 
Reihe  3 sehr  schon  darstellbar. 

Wenn  nun  aber  auch  linksseitig  die  Koderaufnahme  bei  der 
letzten  Kontrolle  niedriger  lag  als  vorher,  so  ist  dies  durch- 
aus  verstandlich.  In  der  Zwischenzeit  hatte  namlich  die 
GroBbekampfung  an  den  oberirdischen  Befallstellen  ein- 
gesetzt,  was  sich  deutlich  durch  einen  Riickgang  auch  der 
,,Kanalisationsratten“  bemerkbar  machte.  Ein  weiterer 
Hinweis  also,  daB  wir  diese  ,,Kanalratten“  nicht  als  Wan- 
derrattenstamme  auffassen  diirfen,  die  sich  ausschlieBlich 
auf  das  Leben  in  der  Kanalisation  spezialisiert  ha'ben.  Viel- 
mehr  gehort  zu  jedem  ,,oberirdisch6n“  Rattenrevier,  zweifel- 
los  dort,  wo  Zugangsmoglichkeiten  bestehen,  auch  ein  Teil 
des  darunter  liegenden  Kanalsystems,  das  nun  gleichfalls 
in  gewissen  Abstanden  belaufen  wird  — allerdings  durchaus 
nicht  alle  24  Stunden  regelmaBig.  — Tragt  man  die  Durch- 
schnittskoderaufnahme  langs  der  Kanalstrecke  beidseitig 


Bei  der  letzten  Kontrolle  (23. /24. 11.  49  — Bild  2,  R 3 und 
L 3,  die  jetzt  beidseitig  mit  vergiftetem  Material  erfolgte), 
ein  deutlicher  Unterschied  zu  erwarten  war,  wenn  die  Ratten 
der  beiden  Kanalseiten  wirklich  nicht  zusammengehorten. 
Die  Ergebnisse  entsprechen  nun  auch  durchaus  diesen  Uber- 
legungen  (vgl.  Tab.  2). 


Tabelle  2:  Koderaufnahme  im  Kanal  Herbst  1949 


Linke  Kanalseite 

Rechte  Kanalseite 

Datum 

Koder- 

Koder- 

Koder- 

Koder- 

auslegung 

aufnahme 

aufnahme 

auslegung 

Art 

Zahl 

abs. 

VH 

vH 

abs. 

Zahl 

Art 

1.  25./26.  10. 

unver- 

giftet 

895 

341 

38,1 

43,5 

390 

895 

unver- 

giftet 

2.  3./4. 11. 

unver- 

giftet 

905 

272 

30,0 

24,3 

220 

905 

ver- 

giftet 

3.  23724.  11. 

ver-  | 
giftet  | 

905 

156 

17,2 

3,7  | 

34 

900 

ver- 

giftet 
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ein,  so  ergeben  sich  im  Ver- 
gleich  mit  den  Befallsmeldun- 
gen  von  oben  ebenfalls  recht 
klare  Zusammenhange  (Bild3) . 
Die  wirtschaftliche  Bedeu- 
tung  dieser  Erkenntnisse  fur 
die  Praxis  ist  leicht  einzu- 
sehen.  Die  Tatsache,  daB  die 
Katte  im  wesentlichen  ihre 
Streifziige  auf  verhaltnisma- 
Big  kurze  Kanalabschnitte 
beschrankt,  macht  es  ja  un- 
notig, das  gesamte  Kanalnetz 
mit  Kodern  zu  belegen.  Da 
auBerdem  die  Nester  auch  der 
,,Kanalratten“  im  wesentli- 
chen oberirdisch  zu  suchen 
sind,  wird  man  sich  darauf  be- 
schranken  konnen,  die  Gift- 
auslegung  in  der  Kanalisation 
nur  dort  vorzunehmen,  wo  be- 
reits  oberirdisch  starkeres 
Rattenvorkommen  bemerk- 
bar  wurde. 

So  brauchten  wir  bei  den  letz- 
ten  GroBaktionen  in  Stuttgart 
jeweils  nur  3 bis  4,5  vH  des 
gesamten  Kanalisationsnetzes 
mit  Kodern  belegen,  was  bei 
einer  Totallange  von  rund 
850  km  eine  sehr  ins  Gewicht 
fallende  Ersparnis  bedeutete. 
Sicherlich  ist  man  bei  diesen 
engen  Zusammenhangen  zwi- 
schen  unten  und  oben  also  be- 
rechtigt,  die  Rattendichte  auf 
einer  derart  langen,  das  ganze 
Stadtgebiet  durchquerenden 
Kanalstrecke  auch  als  Aus- 
druck  der  allgemeinen  Befall- 
starke  in  der'  betreffenden 
Siedlung  zu  bewerten.  Ja  ich 
werde  mit  Hilfe  eines  solchen 
Testkanals  vielleicht  sogar 
den  genauesten  Einblick  ge- 
winnen  und  auch  die  Auswir- 
kungen  meiner  Bekampfungs- 
maBnahmen  miissen  sich  ja 
(in  gewissen  Grenzen)  — im 
Ergebnis  der  Kanalkontrollen 
widerspiegeln. 

Wir  hatten  bereits  darauf  hin- 
gewiesen,  wie  nach  der  ober- 
irdischen,  allgemeinenRatten- 
aktion  die  Koderaufnahme 
auf  der  bisher  nur  mit  unver- 
gifteten  Brocken  belegten  Ka- 
nalseite  sofort  von  30  vH  auf 
17  vH  fiel  (vgl.  Tab.  2)  und 
viel  deutlicher  wird  die  Wirkung  natiirlich  noch,  wenn  auch 
im  Kanal  selbst  Gift  gelegt  wurde  (vgl.  Tab.  3,  1949  rechts). 


Bild  3.  1.  Durchschnittliche  Ko- 
deraufnahme im  Nesenhachkanal 
bei  links  3,  recbts  2 Auslegungen, 
Herbst  1949  (vgl.  Bild  2).  Das  Bild 
gibt  den  normalen  Zustand  wieder, 
da  sich  die  erst  anschlieBend  erfolg- 
ten  Giftkoderauslegungen  noch 
nicht  stdrend  auswirken  konnten. 
2.  Lage  der  oberirdischen  Befall- 
stellen. 


Tabelle3:  Erfolg  der  Rattenbekampfung  im  Kanal 
Ersichtlich  aus  der  Differenz  der  Koderaufnahme  vor  und 
nach  der  Giftkoderauslegung. 


Koderaufnahme 

Vorkontrolle 

Nachkontrolle 

1948  links 

V13./14.  4.  — N8./9.  6. 

29,7  vH 

7,6  vll 

1949  links 

Y30./31.3. -N2./3.5. 

41,5  vH 

2,25  vH 

1949  rechts 

V 3./4.  11.  — N 23./24.  11. 

24,3  vH 

3,7  vH 

Jedenfalls  sind  dies  so  eindeutige  Ergebnisse,  wie  man  sie 
mit  einer  anderen,  gelegentlich  empfohlenen  Methode  — der 
Rechenkontrolle  — nie  erreichen  kann  und  davon  auch  nicht 
erwarten  darf.  Zunachst  ist  es  ja  ein  naheliegender  Gedanke, 
daB  am  Auffangrechen,- an  den  mit  alien  Abwassern  eines 
Stadtgebietes  auch  dessen  tote  Ratten  gelangen,  nach  einer 
Grofiaktion  nun  eigentlich  entsprechend  mehr  Kadaver  an- 
geschwemmt  werden  miiBten,  aus  deren  Anzahl  man  dann 
auf  den  Erfolg  der  Aktion  schlieBen  konnte. 

Diese  Uberlegung  ist  freilich  nicht  ganz  stichhaltig.  — Es 
ist  bekannt,  daB  man  in  freier  Natur  selten  genug  Tierka- 
daver  findet,  denn  die  meisten'  Wildtiere  ziehen  sich  ja  in 
Verstecke  zuruck,  sobald  sie  sich  wirklich  ,,sterbenskrank“ 
fuhlen,  ein  Verhalten,  das  dann  bei  besonders  auffalligen 
oder  wirtschaftlich  begehrten  Arten,  — wie  etwa  dem 
Elefanten  — zur  Legende  der  geheimen  Tierfriedhofe  ge- 
fiihrt  hat. 

Bei  der  Ratte  wird  einem  diese  Eigentumlichkeit  des  ver- 
steckten  Sterbens  im  allgemeinen  nicht  gerade  auffallen, 
einfach  deshalb,  weil  man  normalerweise  an  toten  Ratten 
kein  Interesse  hat.  Liegt  der  Fall  aber  einmal  anders  und 
will  man  nach  einer  Giftaktion  gern  greifbare  Erfolge  seiner 
Bemiihungen  sehen,  dann  ist  man  eigentlich  regelmaBig  ent- 
tauscht,  wie  wenig  Ratten  anscheinend  umgekommen  sind. 
Am  wenigsten  darf  man  unter  solchen  Gegebenheiten  natiir- 
lich  damit  rechnen,  daB  iiberhaupt  eine  nennenswerte  An- 
zahl von  Ratten  gerade  im  Kanal  stirbt  und  so  dann  friiher 
oder  spater  mit  den  Abwassern  hinausgespult  wird.  — Wenn 
es  10  vH  des  gesamten  Abganges  sind,  ware  dies  sicher  schon 
ein  Maximum. 

Unsere  iiblichen  Rattengifte  sind  nun  samt  und  sonders 
recht  langsam  wirkend,  so  daBcden  erkrankten  Tieren  viel 
Zeit  bleibt,  sich  in  ihr  Nest  zuruckzuziehen.  Vergiftete  Rat- 
ten werden  sich  also  erst  recht  nicht  bis  zum  letzten  Augen- 
blick  in  der  Kanalisation  aufhalten.  Immerhin  schien  es 
mir  wichtig,  an  Stelle  zwar  einleuchtender,  aber  immerhin 
rein  spekulativer  SchluBfolgerungen,  lieber  zahlenmaBig 
faBbare  Untersuchungsergebnisse  vorlegen  zu  konnen,  und 
so  lieB  ich  im  Zusammenhang  mit  der  allgemeinen  Herbst- 
bekampfung  1949  samtliche  am  Rechen  angeschwemmten 
Ratten  sammeln.  — (Eine  Pramie  sorgte  fiir  ein  „tiefer- 
gehendes“  Interesse  der  Arbeiter,  im  wahrsten  Sinne  des 
Wortes,  die  sich  sonst  wohl  kaum  die  Muhe  gemacht  hatten, 
den  recht  ekelhaften  Unrathaufen  richtig  zu  durchwuhlen. 
Rattenzahlung  am  Rechen  ohne  Pramienaussetzung  bleibt 
eine  fromme  Selbsttauschung.) 

Die  taglich  gesammelten  toten  Ratten,  wurden  seziert  und 
Magen  sowie  Leber  einer  spektroskopischen  Untersuchung 
auf  Gift  unterzogen*). 

Urn  es  nun  gleich  vorweg  zu  nehmen,  von  den  96  wahrend 
62  Tagen  angeschwemmten  Ratten,  erwiesen  sich  nur  16 
als  vergiftet.  Bei  der  gleichzeitigen  allgemeinen  Ratten- 
bekampfung wurden  aber  oberirdisch  4369  und  im  Kanal 
405  Giftbrocken  aufgenommen.  Selbst  ein  ausgesprochener 
Pessimist  wird  nicht  behaupten  woilen,  daB  die  am  Rechen 
angeschwemmten  16  toten  Ratten  das  einzige  Ergebnis  von 
fast  5000  verschwundenen  Giftkodern  darstellen  konnten 
oder  iiberhaupt  in  irgendeinem  Verhaltnis  auch  nur  zu  den 
im  Kanal  selbst  erzielten  Erfolgen  standen. 

Es  diirfte  damit  wohl  erwiesen  sein,  daB  die  Rechenkontrolle 
als  ErfolgsmaBstab  bei  allgemeinen  Bekampfungen  un- 
brauchbar  ist.  Dagegen  brachte  die  Untersuchung  der  Rat- 
tenkadaver  nebenher  eine  Reihe  recht  interessanter  Hin- 
weise. 

Nimmt  man  die  durch  Gift  umgekommenen  Tiere  aus,  so 
handelt  es  sich  bei  diesen  toten  Ratten  ja  ausschlieBlich  um 
die  normalen  Verluste  einer  stadtischen  Rattenpopulation, 
von  denen  man  sonst  so  gut  wie  nichts  zu  sehen  bekommt. 
Uber  die  natiirlichen'Todesursachen  der  Wanderratten  Be- 
scheid  zu  wissen,  war  aber  auch  in  praktischer  Hinsicht  sehr 
vielversprechend.  Die  nachfolgenden  Mitteilungen  . sind 

*)  Ich  m6chte  in  diesem  Zusammenhang  nicht  versaumen,  Herrn 
Dr.  Pfeilsticker  vom  Stadt.  Chem.  Untersuchungsamt  fur  seine 
freundliche  Mithilfe  zu  danken. 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP8J1-QP926A004100010001-6 

O.X.  Heft  13/14  (72.  Jahrg.  1951)  * 239 


naturlich  nur  als  erster  Versuch  zu  werten,  ein  bisher  kaum 
bearbeitetes  Kapitel  der  Rattenbiologie  etwas  aufzuhellen. 
Vom  6. 11.  49  bis  4. 1.  1950  wurden  also  insgesamt  96  Ratten 
am  Rechen  eingesammelt,  deren  Verteilung  nach  GroBe  und 
Geschlecht  Tab.  4 wiedergibt. 


Tabelle  4: 


$ 9 

insgesamt 

sehr  groB 

2 

3 

5 

groB 

30 

13 

43 

normal 

13 

23 

36 

halbwiichsig 

8 

4 

12 

53 

43  j 

96 

Wie  bereits  erwahnt,  waren  nur  10,6  vH  dieser  Ratten  an 
unseren  Giftbrocken  zu  Grunde  gegangen,  interessanter- 
weise  darunter  etwa  4mal  soviel  Mannchen  wie  Weibchen. 
Wenn  die  Gesamtziffer  auch  zu  niedrig  liegt,  um  hieraus 
sichere  Schliisse  ziehen  zu  diirfen,  scheint  es  doch  so,  als 
seien  die  Mannchen  weniger  vorsichtig  (Tab.  5). 


Tabelle  5: 


9$ 

insgesamt 

sehr  groB 

— 

— 

— 

groB 

8 

1 

9 

normal 

4 

2 

6 

halbwiichsig 

1 

— 

1 

13 

3 

16 

Jnsgesamt.handelte  es  sich  bei  den  vergifteten  Tieren  vor- 
wiegend  um  ausgewachsene  Exemplare  ohne  andere  deut- 
liche  Krankheitssymptome.  Nur  zwei  Mannchen  hatten 
tiefe  offene  Wunden,  sie  waren  wahrscheinlich  — durch  das 
Gift  geschwacht  — von  anderen  Ratten  angefallen  und 
zusammengebissen  worden. 


Ftir  die  Praxis  bedeutungsvoller  ist  aber  wohl  die  Frage, 
wie  lange  sich  eigentlich  die  Auswirkungen  einer  Giftaus- 
legung  innerhalb  der  Rattenbevolkerung  noch  bemerkbar 
machen. 

Noch  22'Tage  nach  der  letzten  Bekoderung  des  Kanals  wur- 
den vergiftete  Ratten  angeschwemmt  (Tab.  6).  Die  Wir- 
kung  der  Giftkoderauslegung  ist  — wie  man  sieht,  — doch 
sehr  viel  nachhaltiger,  als  man  bisher  annahm,  — sei  es  nun, 
daB  der  gehamsterte  Koder  noch  verspatet  gefressen  wird, 
sei  es  (wie  ja  auch  erkennbar  ist),  daB  Ratten  nur  sehr  wenig 
Gift  aufgenommen  haben  und  dann  erst  nach  zwei,  ja  viel- 
leicht  drei  Wochen  daran  zu  Grunde  gehen. 

Die  Verteilung  der  einzelnen  Todesfalle  auf  eine  so  lange 
Zeitspanne  gibt  uns  aber  noch  eine  weitere  Erklarung,  wa- 
rum  die  Kurve  der  angeschwemmten  Ratten  nur  selten  die 
Tendenz  zeigen  kann,  auf  GroBbekampfung  mit  einem  merk- 
lichen  Anstieg  zu  reagieren.  Ihr  ,,Auf  und  Ab“  wird  viel- 
mehr  im  wesentlichen  von  der  Starke  der  Abwasserschiittung 
bestimmt,  die  nach  Regengiissen  und  bei  Hochwasser  die 
Kanale  schneller  und  griindlicher  auswascht,  und  so  mehr 
tote  Ratten  in  der  gleichen  Zeitspanne  fordert,  als  in  Trok- 
kenwetter-Perioden.  Wie  leicht  man  sich  hier  tauschen 
konnte,  zeigt  Tab.  6.  Ohne  genaue  Untersuchung  hatte  man 
bestimmt  den  Schub  toter  Ratten  zwischen  6.  bis  15.  11. 
auf  Rechnung  der  Giftauslegung  vom  3./4  gesetzt,  die  ja  in 
Wirklichkeit  nur  mit  rund  20  vH  daran  beteiligt  war.  — 
Es  bleiben  nun  als  Restmaterial  noch  40  Mannchen  und 
40  Weibchen  iibrig,  die  nicht  vergiftet  waren. 

Erstaunlich  ist  zunachst,  daB  von  diesen  40  Weibchen  10 
tragend  und  3 saugend  waren,  jedenfalls  ein  Prozentsatz, 
der  uber  der  Norm  liegt,  die  fur  November/Dezember  zu 
erwarten  ware.  Dabei  ist  weiterhin  bemerkenswert,  daB  von 
den  drei  vergifteten  Weibchen  aber  keines  trachtig  war. 
Man  mochte  danach  annehmen,  daB  die  tragenden  Wander- 
ratten  an  sich  schon  besonders  gefahrdet  und  empfindlich 
sind.  Dabei  lieB  sich  uber  ihre  Todesursachen  wenig  ermit- 
teln,  nur  eines  der  Tiere  war  eindeutig  durch  Nematoden- 


Tahelle  6:  Die  am  Hauptrechen  angeschwemmten  Ratten  zwischen  4.11.49  und  4.1.1950 
o = nicht  vergiftet,  0 = starke  Giftaufnahme,  + = mittlere  Giftaufnahme,  — — Spuren 


Dezember 


25  26  27  28  29  30  31 


12  3 4 


Dezember 


Januar 


0 
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befall  der  Leber  geschwacht,  bei  2 weiteren  wurde  eine  ab- 
norme  MilzvergroBerung  beobachtet,  bei  den  10  restlichen 
war  jedoch  mit  oberflachlicher  Durchmusterung  der  Organe 
nichts  Sicheres  zu  bestimmen. 

Ahnlich  verhalt  es  sich  auch  bei  den  nicht-trachtigen  Ratten- 
weibcheii.  Eines  besafi  Eiterherde  in  der  Lunge,  3 krank- 
hafte  Milz-  oder  Darmveranderungen,  4 waren  eindeutig 
totgebissen,  bei  19  dagegen  wieder  keine  Todesursache  er- 
kennbar.  Dabei  waren  diese  Tiere  in  gutem  Futterzustand 
und  manchmal  sogar  fett. 

Das  Bild  bei  den  Mannchen  unseres  Materials  ist  genau  das 
gleiche.  Von  den  nicht  vergifteten  hatten  4 Milzvergrofie- 
rung,  2 schwere  BiBwunden  und  2 Leberschadigungen.  Der 
Rest  war  wieder  scheinbar  normal. 

So  ergibt  sich  zusammenfassend  folgende  Ubersicht. 


Tabelle  7:  Todesursachen  bei  80  am  Abwasser- 
rechen  angeschwemmten  (nicht  vergifteten)  Wan- 
derratten. 


Bil 

verlet 

abs. 

3- 

zung 

vH 

Ohronis 

Leber 

sche  Erli 

Lunge 

:rankun£ 

Milz 

ten  der 

Magen/ 

Darm 

Ohne  I 
(bakt 
histok 
Unters 
wurde 
vorgem 

abs. 

Refund 
. und 
)gische 
uchung 
! nicht 
jmmen) 

vH 

2 

5 

| 2 

4 

32 

80 

6 = 15  vH 

9$ 

4 

10 

1 

1 

3 

2 

29 

72,5 

7 = 17,5  vH 

Ins- 

6 

7,5 

3 

1 

7 

2 

61 

76,25 

gesamt 

13  = 16,25  vH 

7,5  vH  dieser  toten  Ratten  sind  demnach  Kampfen  zum 
Opfer  gefallen  — wohl  mit  den  eigenen  Artgenossen,  16,25  vH 
erlagen  chronischen  Erkrankungen  der  Lunge,  des  Darms  oder 
der  Leber,  bei  75,25  vH  war  jedoch  ohne  histologische  und 
bakteriologische  Untersuchung  keine  Todesursache  fest- 
stellbar.  Hier  mufi  es  sich  nach  dem  meist  guten  Futter- 
zustand der  Tiere  also  um  akute,  schnellwirkende  Erkran- 
kungen oder  Unfalle  handeln. 

Es  ware  eine  lohnende  Aufgabe,  gerade  den  Charakter  dieser 
hauptsachlichsten  Todesfalle  in  einer  normalen  Rattenpo- 
pulation  nun  noch  einmal  an  Hand  einer  griindlichen  — 
zeitlich,  wie  raumlich  ausgedehnteren  — Untersuchung 
sicher  zu  bestimmen. 
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First  Seminar  tor  European  Sanitary  Engineers  (1.  Treffen  fur  euro- 
paische  Gesundheitsingenieure).  Sewage  and  Industr.  Wastes  Bd.  23 
(1951),  S.  53. 

Das  erste  Treffen  der  europaischen  Gesundheits-Ingenieure  veran- 
staltet  durch  die  Weltgesundheitsorganisation  in  Zusammenarbeit 
mit  der  internationalen  Gesundheitsabteilung  des  Rockefeller  In- 
stitutes und  der  Regierung  der  Niederlande,  wurde  vom  27.  Novem- 
ber bis  2.  Dezember  1950  in  den  Haag  gebalten.  Ungefahr  40  Spe- 
zialisten  von  16  europaischen  Landern  waren  auf  dieser  Tagung  ver- 
treten,  um  in  einer  inform  at  or  ischen  Besprecbung  den  augenblick- 
lichen  Stand  der  Forscbungen  in  den  Problemen  der  Gesundheitsin- 
genieure  und  ihrem  Verhaltnis  zu  den  allgemeinen  Fragen  der  Offent- 
lichen  Gesundheit  zu  besprecben. 

Das  Treffen  war  charakterisiert  durcb  eine  scharfe  Auseinander- 
setzung  aller  Teilnehmer  liber  die  Notwendigkeit  des  Austausches  der 
Kenntnisse  zwiscben  den  europaischen  Landern  und  liber  die  Not- 
wendigkeit der  Zusammenarbeit  zwischen  den  Gesundheitsingenieuren 
und  den  medizinalen  Hygienikern.  Von  den  gefafiten  Entschllissen 
waren  die  nachfolgenden  die  wichtigsten  Entscheidungen  dieser  Ta- 
gung. 

1.  Die  Gesamtbesprechung  hat  gezeigt,  daB  wichtige  Versuche  und 
praktische  Untersuchungen  notwendig  sind,  um  praktische  und  wirt- 
schaftliche  LOsungen  bei  verschiedenen  Gesundheitsproblemen  zu 
bringen.  Um  Doppelarbeit  zu  vermeiden  und  die  Produktivitat  der 


verschiedenen  Versuchsobjekte  zu  steigern,  ist  vorgesehen,  daB  eine 
zentrale  Stelle  geschaffen  wird,  die  mit  den  verschiedenen  Stellen  iiber  • 
Methoden,  Einheitsverfahren  und  MeBvorrichtungen  verhandelt,  um 
auf  diese  Weise  zu  internationalen  Vereinbarungen  zu  kommen.  Eine 
Art  von  Problemen  ist  auch  die  gesamte  Anordnung  der  Wasserein- 
sparung. 

2.  Die  Ausbildung  der  fertigen  Gesundheitsingenieure  muB  weiter 
vorgetrieben  werden,  wobei  noch  offen  ist,  ob  dies  auf  nationaler  oder 
regionaler  Basis  geschehen  soli. 

3.  Fur  die  gleichmaBige  Verteilung  der  technischen  Literatur  in  den 

offentlichen  Gesundheitsamtern  und  den  verschiedenen  Abteilungen 
soli  gesorgt  werden,  um  diese  Arbeit  zu  erleichtern.  Sierp 

Pangratz,  F.:  Ist  „MindestwiirmescUutz“  noch  zeitgem&B?  Der  Auf- 
bau  (Osterr.)  6 (1951),  Nr.  1,  S.  37,  Nr.  4,  S.  182. 

Die  Einfuhr  von  Kohle  belastet  die  osterreichische  Volkswirtschaft 
schwer.  Der  „wirtschaftliche  warmeschutz"  soli  neben  den  Mindest- 
forderungen  des  Statikers  und  Hygienikers  den  im  Laufe  der  Be- 
standsdauer  des  Gebaudes  sich  ergebenden  Brennstoffaufwand  ein- 
kalkulieren.  Unter  Zugrundelegung  bestimmter  Innen-  und  Aufien- 
temperaturen  und  heute  gultiger  Preise  ftir  Dammplatten  und  Brenn- 
stoff  werden  die  Kosten  des  Warmeverlustes  durch  1 m2  Wand  tabel- 
larisch  und  nomographisch  aufgezeigt.  Die  „tief  eingewurzelte  Mei- 
nung“  liber  die  38 er  Ziegelwand  ist  ,,warmewirtschaftlich  unhaltbar". 
Die  Isolierung  bis  zur  wirtschaftlichen  Grenze  der  Warmedammung 
garantiert  — nach  der  irrtiimlichen  Ansicht  des  Verf.!  (Ref.)  — auch 
eine  richtige  Warmespeicherung  (vgl.  hierzu  die  exakteren  Angaben 
von  Caemmerer  im  Ges.-Ing.  70  (1949),  S.  324  u.  380).  Die  Betrach- 
tungen  erstrecken  sich  nur  auf  Wande,  jedoch  nicht  auf  Fenster  und 
Tiiren.  Roe* 

Der  Londoner  Zoo  modernisiert  seine  Heizung.  Bericht  aus  Heat, 
and  Vent.  Eng.  and  Journ.  of  Air  Cond.  XXIV  (1951),  Nr.  285,  S.  384. 
Der  im  Jahre  1928  gegriindete  Londoner  Zoo  hat  sich  im  Laufe  der 
Zeit  betrachtlich  erweitert  und  die  Heizungsanlage  wuchs  mit  dem 
allmahlichen  Ausbau.  Heute  sind  29  Einzelkessel  zu  bedienen,  fur 
die  das  Heizmaterial  an  verschiedenen  Stellen  lagert.  Abgesehen 
von  der  Unwirtschaftlichkeit  dieses  Betriebes  stellt  das  Fehlen  jeglicher 
Reserve  eine  ernste  Gefahr  fur  den  Tierbestand  dar.  Die  neue  Heiz- 
anlage  erfiillt  die  gegenwartigen  Bediirfnisse  mit  der  Moglichkeit 
spaterer  Erweiterungen. 

Der  stiindliche  Heizbedarf  betragt  im  Sommer  1,25  Mio  kcal  und 
im  Winter  3 Mio  kcal.  Von'  den  letzteren  entfallen  allein  2 Mio’kcal 
auf  das  Aquarium  und  das  Reptilienhaus.  Die  Zentralkesselanlage 
ist  aus  Sicherheitsgriinden  in  zwei  Hochdruckwarmwasserkessel  von 
je  2,25  Mio  kcal  bei  8,5  kg/cm2  unterteilt.  Als  weitere  Sicherung 
werden  in  den  wichtigsten  Gebauden  die  bisherigen  Kessel  in  Reserve 
gehalten.  Die  Regulierung  der  Mgefeuerten  Kessel  erfolgt  durch 
thermostatische  Steuerung  der  Primar-  und  Sekund&rluft  sowie  der 
Olzufuhr,  die  heim^Ausfall  der  Flamme  auch  durch  ein  photoelektrisches 
Ventil  abgeschaltet  werden  kann.  Die  Kessel  selbst  sind  mit  C02- 
Schreibern,  Temperaturanzeigern  fiir  Rauchgas  und  HeizOl  etc.  aus- 
gestattet.  Die  beiden  Brennstoffbehaiter  fassen  zusammen  86  500  1 01. 
Zur  Wasserumwaizung  dienen  im  Winter  zwei  Pumpen  mit  einer 
Leistung  von  je  2040  1/min.  gegen  24  m WS  und  im  Sommer  eine 
Pumpe  fiir  840  1/min.  gegen  12  m WS. 

Die  geschweiBten  Rohrleitungen  liegen  in  Kanalen  aus  warmedammen- 
dem  Leichtheton  und  hahen  neben  zahlreichen  Abschaltventilen  Aus- 
dehnungseinsatze  in  Abstanden  von  45  m mit  dazwischenliegenden 
Festpunkten.  Um  die  warmeverluste  in  den  Hauptleitungen  zu 
verringern,  kann  man  bei  warmem  Wetter  einen  Teil  des  Wassers 
rezirkulieren  lassen.  Im  allgemeinen  werden  die  in  den  Gebauden 
vorhandenen  Heizkbrper  — vorwiegend  NDWW  — beibebalten  und 
lediglicb  an  warmeaustauscher  angescblossen,  die  von  Differential- 
therm  ostaten  gesteuert  werden. 

Im  Reptilienhaus  ersetzt  man  die  elektrischen  Warmestrahler  durch 
H D WW- Strahlungsheizkorper , wahrend  die  in  die  kiinstlichen  Felsen 
eingebauten  elektrischen  Heizgerate  erhalten  bleiben,  deren  Austausch 
sonst  den  Neubau  der  Felsen  bedingen  wurde.-  Im  Aquarium  und 
im  Schimpansenhaus  belaBt  man  ebenfalls  aus  Ersparnisgriinden  die 
ND-Dampfheizung  und  schliefit  sie  nur  iiber  einen  D amp f generator 
an  die  HDWW-Leitung  an.  V. 

Weston,  J.  C.:  House  Heating  With  Limited  Coal  Consumption  (Haus- 
heizung  mit  verringertem  Kohleverbrauch).  The  Heat.  & Vent.  Eng. 
& Journ.  of  Air  Cond.  24  (1950),  Nr.  282,  S.  235. 

Die  Kohlenknappheit  in  England  hat  dazu  gefiihrt,  daB  man  sich 
Gedanken  machte  liber  den  Mindestbedarf  eines  Durchschnittshauses 
von  84  bis  93  m'2  Wohnfiache  und  hierfiir  rd.  3050  kg  Kohle  ansetzte. 
Nimmt  man  an,  daB  der  thermische  Wirkungsgrad  bei  der  Stromver- 
sorgung  etwa  20  vH  und  bei  der  Gaserzeugung  etwa  75  vH  betragt, 
so  ergibt  sich  fiir  das  Kochen  wahrend  der  Sommermonate  ein  Kohle- 
bedarf  von  136  kg  bei  Gas  und  255  kg  bei  Elektrizitat.  Die  Warm- 
wasserversorgung  (680  1 von  60°  C wOcbentlicb)  erfordert  im  Sommer 
bei  Gas  238  kg,  bei  Elektrizitat  391  kg  und  bei  KohleOfen  850  bis 
1190  kg  Kohle.  Scbeidet  man  die  Kohleofen  fiir  die  Warmwasserver- 
sorgung  aus,  so  verbleiben  fiir  den  Winterverbraucb  etwa  2680  (bei 
Gas)  bzw.  2400  (bei  Elektrizitat)  kg  Kohle.  Unter  Einbeziebung  des 
Kocbens  und  der  Warmwasserversorgung  im  Winter  kann  man  rech- 
nen,  daB  rd.  55  vH  des  Koblebeizwertes  der  Erwarmung  des  Hauses 
zugute  kommen.  Die  zur  Verfiigung  stebende  Kohle  wiirde  dann  aus- 
reicben,  um  in  einem  Hause  mit  guter  Warmedammung  und  Luft- 
dichtigkeit  eine  mittlere  TemperaturerhOhung  von  5,3  bis  6,1°  C zu 
bewirken. 
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Untersuchungen  an  mehr  als  200  Hausern  haben  jedoch  ergeben,  daB 
die  mittlere  Temperaturerhohung,  die  noch  als  annehmbar  empfunden 
wurde,  bei  6,1 0 C liegt.  Es  folgt  daraus,  daB  die  angesetzte  Menge  von 
3050  kg  Kohle  praktisch  nur  unter  giinstigen  Voraussetzungen  und 
bei  Benutzung  von  Gas  wa.hr end  des  Sommers  ausreicht,  um  den 
Mindestanforderungen  an  eine  winterliche  Beheizung  zu  geniigen.  V. 


Slxel,  Else:  Faustzahlen  und  Richtllnien  fiir  die  lftndliche  Hauswirt- 
schaft.  Bau-  und  Wohngestaltung.  Verlag  P.  Parey,  Berlin-Hamburg 
1949.  84  S.,  Preis  DM  2,80. 

Als  Ergebnis  jahrelanger  Ermittlungen  bringt  die  Arbeitsgemeinschaft 
der  Sachbearbeiterinnen  fiir  Bauen  und  Wohnen  in  Form  eines  kleinen 
Leitfadens  eine  gut  durchdachte  und  zusammengestellte  Ubersicht  der 
wichtigsten  Daten  der  Wohnwirtschaft.  Den  Normalforderungen  sind 
jeweils  Mindestforderungen  gegenubergestel'lt.  Eine  Ftille  anschau- 
licher  Skizzen  zeugt  von  dem  geschulten  und  kritischen  Blick  der 
Verfasserin.  Als  Frau  gibt  sie  liber  den  Arbeitsablauf  im  Haushalt 
und  seine  baulichen  Folgerungen  Hinweise,  die  manchen  ReiBbrett- 
entwurf  der  Architekten  und  verfrtiht  heraus  gebrachte  Normblatter 
in  den  Sehatten  stellen.  Es  ware  zu  wiinschen,  daB  auf  verwandten 
Arbeitsgebieten,  z.  B.  fiir  den  sozialen  Wohnungsbau  in  den  Stadten, 
ebenso  ausgereifte  Vorschlage  gemacht  wiirden.  Roe! 

Haberda,  M.:  Scbulhygiene  (Schulgesundheitslehre).  Bd.  II  der  Wiener 
Beitrage  zur  Hygiene.  Verlag  Wilhelm  Maudrich,  Wien  1951,  238  S 
32  Abb.,  Preis  geb.  DM  18.—. 

Als  praktischer  Arzt,  Schularzt,  Padagoge  und  Psychologe  behandelt 
Verf.  die  Gesamtheit  schulhygienischer  Probleme  in  drei  Gruppen: 
Das  Schulhaus,  das  Schulkind,  der  Unterricht.  Der  Architekt  und  der 
Ingenieur  pflegen  sich  in  der  Regel  ausschlieBlich  mit  der  ersten  Gruppe 
zu  befassen.  Bei  der  Lektiire  der  beiden  anderen  Gruppen  wird  aber 
die  Notwendigkeit  desEindringens  in  den  weiter  gespannten  Gedanken- 
kreis  der  Schulhygiene  (Ablauf  des  Unterrichts,  Beeinflussung  durch 
Eltern,  Lehrer  und  Schularzt)  deutlich.  Die  kritische  Beurteilung  der 
baulichen  Einrichtungen  und  MaBnahmen  der  Schulhygiene  wird 
durch.  die  ausfiihrliche  Abhandlung  liber  „das  Schulkind"  und  die 
Hygiene  des  Unterrichts"  vertieft  und  abgerundet.  Man  mag  in 
Deutschland,  insbesondere  in  Berlin  mit  seinen  schwierigen  Aufbau- 
bedingungen,  uber  einzelne  Fragen  des  Planens  und  Bauens,  der  Er- 
ziehungsmethoden  und  psychologischen  Erwagungen  stellen weise 
anderer  Meinung  sein;  dafur  wird  aber  der  Blick  nicht  nur  auf  die 
technischen  MaBnahmen,  sondern  auch  auf  die  eng  damit  verknupften 
dynamischen  und  biologischen  Vorgange  gerichtet,  und  hieraus  lassen 
sich  viele  Anregungen  gewinnen.  Ein  sehr  empfehlenswertes  Buch. 

Roe. 

Frommer,  P.:  Hausinstallatlon.  5.  Aufl.  B.  G.  Teubner  Verlagsgesell- 
schaft,  Leipzig  1950,  114  S.,  258  Abb.,  Preis  geb.  DM  6,90. 

Das  Buch  durfte  neben  dem  Wasserfachmann  auch  den  Heizungs-  und 
Elektroingenieur  interessieren.  Es  gibt  einen  kurzen  und  klaren  Uber- 
blick  uber  die  Versorgung  mit  Trink-  und  Brauchwasser  sowie  die 
Grundstiicksentwasserung  einschl.  Kiaranlagen.  Der  zweite  Abschnitt 
behandelt  das  Gebiet  der  Einzelheizung  und  Zentralheizung  sowie  der 
Warmwasserbereitung.  Die  beiden  letzten  Abschnitte  bringen  die 
Fachgebiete  Gasversorgung  und  -beleuchtung,  elektrische  Beleuchtung 
und  Blitzschutz  der  Gebaude.  Das  Buch  ist  mit  den  zahlreichen  Ab- 
bildungen  fiir  den  Ingenieur  aber  auch  fur  den  Studierenden,  der  in 
kurzen  Ziigen  das  wesentliche  uber  Hausinstallation  wissen  will,  gut 
geelgnet.  gQ 

IKZ-Jahrbuch  1951.  Strobel-Verlag,  Arnsberg  i.  W.  1951  480  S 
Preis  DM  5.—. 

Das  IKZ-Jahrbuch  bringt  mit  seinen  zahlreichen  Tabellen  und  seinen 
zusammenfassenden  Aufsatzen  alles  Wissenswerte  aus  dem  Gesamt- 
gebiet  des  Baunebengewerbes.  Bekannte  Fachleute  haben  Beitrage 
geliefert  auf  den  Gebieten  der  Be-  und  Entwasserung,  Gasversorgung, 
Heizung,  Warmwasserbereitung,  Kupferverarbeitung,  Bauklempnerei 
und  der  Verbindungsarbeiten  durch  LOten  und  SchweiBen.  Den  Ab- 
schluB  bildet  eine  Abhandlung  liber  das  Steuerwesen  sowie  liber 
arbeitsrechtliche  und  biirgerlich-rechtliche  Fragen. 

Das  Taschenbuch  enthalt  alles  Wissenswerte  fiir  den  Installateur, 
Klempner,  Kupferschmied  und  handwerklichen  Zentralheizungsbauer 
und  kann  bestens  einpfohlen  werden  Ma. 

Ockert,  E.j  Fritz  Schumacher  — Sein  Schaffen  als  Stadtebauer  und 
Landesplaner.  Verlag  E.  Was muth,  Tubingen  1950.  184  S.,  84  Abb^ 
Preis  geb.  DM  14, — . 

Die  Deutsche  Akademie  fiir  Stadtebau  und  Landesplanung  (Prasident 
Stephan  Prager)  hat  ihre  VerCffentlichungen  mit  der  Herausgabe 
des  ,,Archivs  fiir  Stadtebau  und  Landesplanung"  begonnen.  Daneben 
erscheint  erganzend  die  ,,Schriftenreihe"  (Herausgeber  J.  Gdderitz), 
die  in  loser  Folge  Beitrage  verschiedener  Verfasser  uber  Einzelfragen 
und  Sondergebiete  aus  dem  Aufgabenbereich  der  Akademie  bringen 
wird.  Auch  zeitgemaBe  Bearbeitungen  fruherer  Veroffentlichungen 
der  Akademie  kdnnen  hier  eingeoi’dnet  werden. 

Das  erste  Buch  dieser  Reihe  widmet  die  Akademie  dem  Gedenken 
ihres  am  5.  November  1947  verstorbenen  Mitbegrtinders,  langjahrigen 
Vorsitzenden  ihrer  Niedersachsischen  Landesgruppe  und  ihres  Ehren- 
mitgliedes  Fritz  Schumacher. 


Wenn  darin  ein  Riickblick  auf  sein  Schaffen  als  Stadtebauer  und  Lan- 
desplaner in  Wort  und  Bild  gegeben  wird,  so  soil  dies  nicht  nur  ein 
Akt  der  Pietat  sein,  so  sehr  sich  alle,  die  diese  uberragende  und  liebens- 
werte  Personlichkeit  gekannt  haben,  hierzu  verpflichtet  fiihlen. 
Vielmehr  soil  daruber  hinaus  im  Bilde  und  im  Werke  des  Altmeisters 
des  deutschen  Stadtebaues  und  der  deutschen  Landesplanung  sinn- 
fallig  gemacht  werden,  mit  welchen  Problemen  auf  diesen  Fachgebieten 
seit  der  Jahrhundertwende  gerungen  wurde.  Dieses  Ringen  zu  ver- 
folgen,  ist  fiir  die  heutige  Generation  nicht  nur  von  entwicklungs- 
geschichtlichem  Interesse,  sondern  es  vermittelt  Einsichten  auch  in 
die  Aufgaben,  die  uns  jetzt  beschaftigen,  sind  doch  die  alten  Probleme 
noch  keineswegs  befriedigend  geldst. 

Erwin  Ockert,  einer  der  nachsten  Mitarbeiter  Fritz  Schumachers  in 
Hamburg,  hat  seine  Aufgabe  so  am  besten  zu  bewaltigen  geglaubt, 
daB  er  den  Meister  selbst  so  weit  wie  moglich  aus  seinen  Schriften 
sprechen  laBt.  Da  viele  seiner  Bucher  im  Kriege  vernichtet  sind,  wird 
auf  diese  Weise  manches  aus  seinem  Gedankengut  der  Nachwelt  iiber- 
liefert  werden,  das  sonst  verlorengehen  wiirde.  Erinnerungen  seiner 
Freund e und  von  denen,  die  ihn  besonders  verehrten,  fiihren  uns  in 
die  lebendige  Nahe  seiner  Persdnlichkeit.  Das  vorzliglich  ausgestattete 
Buch  wird  einer  freund lichen  Aufnahme  sicher  sein  kdnnen. 


r Vlittv  i/ 


FranzOsischer  KongreB  fiir  Heizung  und  Luftung 

Im  Rahmen  des  ,,Institut  Technique  du  Batiment  et  des  Travaux 
Publics"  (Direktor:  P.  Gudrin)  — Centre  d’dtudes  supdrieures  et 
de  documentation  technique.  Session  1950/51  — hat  vom  8.  bis  10. 
Mai  in  Paris  ein  KongreB  fur  Heizung,  Liiftung  und  Klima- 
technik  stattgefunden.  Die  Vorbereitung  und  Leitung  des  Kongres- 
ses  lag  in  Handen  von  Prof.  A.  Missenard,  Paris,  Trager  der  Riet- 
schelmedaille,  der  neben  seinen  Kollegen  aus  Frankreich  zahlreiche 
Gaste  aus  England,  Holland,  Belgien.  der  Scbweiz  und  Italien  be- 
gruBen  konnte  und  der  auch  Prof.  Liese,  Berlin,  die  Teilnahme  er- 
moglicht  hatte.  Die  Tagung  erhielt  eine  besondere  Note  durch  die 
Uberblicke  liber  Forschung  und  Entwicklung  dieser  an  den  Menschen 
besonders  unmittelbar  gebundenen  Zweige  der  Technik  in  England. 
Deutschland,  Italien  und  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika! 
An  diese  zusammenfassenden  Berichte  schlossen  sich  alsdann  die  Fach- 
vortrage,  welche  die  verschiedensten  Aspekte  der  Heizungstechnik 
herlihrten. 

Bei  den  Einftihrungsreferaten  berichtete  zunachst  Bedford  (London) 
insbesondere  von  in  den  letzten  Jahren  durchgefuhrten  Untersuchun- 
gen physiologischer  Art  im  Zusammenhang  mit  dem  Wohnraum- 
k 1 i m a , hauptsachlich  der  Einwirkung  von  Wand-  und  Lufttemperatur 
auf  die  Behaglichkeitsempfindung  der  Rauminsassen.  Ein  Anemometer 
zur  Messung  sehr  geringer  Luftbewegungen,  auf  der  Ausstrahlung 
eines  radio aktiven  Stoffes  beruhend,  wurde  u,  a.  beschrieben  (vgl 
Ges.-Ing.  71  (1950)  H.  21/22,  S.  362).  Von  den  Heizsystemen  gewinnt 
die  Strahlungsheizung  immer  mehr  an  Bedeutung.  Liese  (Berlin) 
erorterte  in  seinem  Uberblick  nach  einigen  Bemerkungen  Uber  die 
Grundlagen  der  menschlichen  Warmephysiologie  und  die  physiolo- 
gisch  giinstigste  Temperaturverteilung  in  einem  gehei^ten  Raum  die 
Lage  in  der  sich  die  Heizungstechnik  derzeit  in  Deutschland  befindet, 
um  nach  dem  augenblicklichen  Stand  der  Erkenntnisse  beim  Neubau 
der  Wohnungen  trotz  den  schwierigen,  finanziellen  VerMltnissen 
eine  moderne,  vertretbare  Losung  der  Wohnraumheheizung  zu  finden. 
Um  die  Anschaffungskosten  der  Sammelheizungen  zu  senken,  erwahnte 
er  verschiedene  mogliche  und  zu  rechtfertigende  MaBnahmen.  Squassi 
(Rom)  gab  einen  ins  einzelne  gehenden  Uherhlick  der  Entwicklung 
in  Italien,  einem  Lande,  wo  die  Brennstoffe  rar  und  so  der  Ausbau  der 
Wasserkrafte  kraftig  gefordert  wird.  Deshalb  ist  der  Warmepump  e 
in  der  Forschung  wie  in  der  Ausfiihrung  ein  Vorzugsplatz  eingeraumt. 
Seiner  geographischen  Lage  gemaB,  gewinnt  die  Klimatechnik  zu- 
nehmend  an  Bedeutung,  was  durch  Erwahnung  mehrerer  groBer  aus- 
gefuhrter  Anlagen  deutlich  wurde.  In  dem  verlesenen  Bericht  von 
C.  Tasker  liber  den  Stand  in  den  USA  wurde  insbesondere  auf  das 
in  den  letzten  Jahren  durchgefiihrte  Versuchsprogramm  eingegangen 
und  die  Moglichkeiten  beschrieben,  die  die  amerikanischen  Forschungs- 
institute  zur  Versuchsdurchfuhrung  besitzen,  wie  z.  B.  einen  grofien 
Versuchsraum  mit  beweglicher  Decke  zur  Untersuchung  der  Auswir- 
kung  der  Strahlungsheizung  auf  die  Rauminsassen.  Als  Folge  einer 
breit  angelegten  Untersuchung  hatte  sich  ergeben,  daB  zur  Erhohung 
der  Behaglichkeit  die  Bezugstemperatur  (resultierende  Raumtempe- 
ratur)  fiir  die  Auslegung  der  Heizung  zu  erhohen  ware!  Diese  Feststel- 
lung  steht  im  Gegensatz  zur  Auffassung  in  Europa,  wo  allgemein  die 
Neigung  hesteht,  diese  herunterzusetzen.  Wie  Missenard  zusammen-* 
fassend  bemerkte,  wird  heute  die  Strahlungsheizung  als  phy^iologisch 
giinstigste  angesehen,  doch  ist  der  verhaltnismaBig  groBe  Kostenauf- 
wand  einer  breiteren  Verwendung  sehr  hinderlich. 

Die  Fachvortrage  : 

Dupuy  (Paris)  berichtete  uber  die  richtige  Wahi  der  Heizungsart 
und  deren  allgemeine  Eigenschaften,  damit  diese  am  besten  dem  Klima 
und  dem  Heizprogramm  unter  Berucksichtigung  der  Gebiiudebe- 
schaffenheit  entspricht.  In  auBerordentlich  abstrahierender Weise 
wurde  zunachst  der  EinfluB  einer  auBeren  Temperatur&nderung  durch 
die  Mauer  auf  den  Innenraum  erlautert  und  dem  das  Ansprechen  der 
Heizanlage  liber  die  Heizkdrper  entgegengesetzt,  damit  die  Raum- 
temperatur  erhalten  hleibt.  Die  eintretende  Hysteresis  als  Folge  der 
Speicherwirkung  der  von  der  Temperaturanderhng  betroffenen  Teile 
wurde  systematise!!  analysiert  und  dann  Folgerungen  gezogen,  die 
bei  nichtstationaren  Heizvorgangen  beachtet  werden  sollen.  Er  kam 
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zum  SchluB,  daB  in  diesem  Fall  eine  Uberdimensionierung  der  Heiz- 
quelle  notwendig  ist,  um  den  Yerzug  klein  zu  halten.  Die  Mehrkosten 
der  Anschaffung  werden’ in  der  Folge  durch  eine  wirtschaftliche  Be- 
triebsweise  aufgewogen.  Bei  gegebenem  RaunTund  Heizkorper  gibt 
es  eine  optimale  Uberbestimmung  der  Heizquelle. 

Cardiergues  (Paris)  bericbtete  iiber  die  Messung  der  resultieren- 
clen  Temperatur  und  hierfur  geeignete  MeBgerate.  Er  zeigte  den 
iiberwiegenden  EinfluB  der  Wandinnentemperatur  sowobl  bei  der  Kon- 
vektions-  als  aucb  der  Strahlungsbeizung  auf  und  definierte  die  fur 
den  Wohnraum  maBgebende  Temperatur.  Nach  einer  Kritik  der  ver- 
scbiedenen  bisber  verwendeten  Thermometer  beschrieb  er  das  von 
ihm  beniitzte,  von  Missenard  entwickelte  resultierende  Thermo- 
meter und  schlug  vor,  die  resultierende  Temperatur  an  Stelle  der  bis 
jetzt  verwendeten  Raumtemperatur  zur  Bestimmung  der  Warmever- 
luste  zu  benutzen  (vgl.  Ges.-Ing.  58  (1935),  H.  33,  S.  505). 
Desplanches  (Paris)  zeigte,  daB  die  Frage  der  zweckmafiigen  Luft- 
zufiihrung  nicht  generell  beantwortet  werden  kdnne  und  besprach  Falle, 
wo  die  meist  abgelehnte,  untere  Luftzufuhrung  bei  Klimaanlagen 
wirtschaftlich  gerechtfertigt  ist,  weil  nur  auf  diese  Weise  eine  gute 
Temperaturverteilung  im  Raum  bei  geringen  Energiekosten  gewahr- 
leistet  werden  konnte.  Allerdings  erfordert  dies  auf  alle  Falle  Vor- 
sichtsmafinahmen  um  unangenehme  Zugerscheinungen  im  Raum  zu 
yerhindern,  die  zwar  bei  oberer  Luftzufuhrung  nicht  in  Erscheinung 
treten  wiirden,  aber  eine  schlechte  Temperaturverteilung  im  Raum 
zur  Folge  Mtten.  Dies  deshalb,  weil  es  nicht  moglich  ist,  warme  Luft 
zum  Absteigen  zu  bewegen,  ohne  unzuiassig  groBe  Geschwindigkeiten 
anzuwenden,  was  sich  wirtschaftlich  nicht  rechtfertigt  und  physio- 
logisch  abzulehnen  ist. 

Blanc  berichtete  iiber  Versuche  zur  Bestimmung  derLuftdurch- 
lassigkeit  vonFenstern  verschiedener  Konstruktion  und  zweckma- 
Bige  Fug6nabdichtungen.  Aus  den  gezeigten  Bildern,  die  ein  angebla- 
senes  Haus  zeigten,  wird  ersichtlich,  daB  infolge  der  sich  in  bestimmten 
Zeitabschnitten  ablosenden  Wirbel  -sich  die  Druckunterschiede  des 
Hauses  innen  gegen  auflen  standig  andern.  Diese  Tatsache  erschwert 
die  Aufstellung  eines  allgemein  geltenden  Gesetzes  iiber  den  Luftwech- 
sel  von  Raumen.  AbschlieBend  wurden  Fehlerquellen  bei  der  Messung 
von  warmeleitzahlen  bei  Wanden  sowie  einige  andere  Probleme  eror 
tert,  mit  denen  man  sich  z.  Z.  in  den  Laboratorien  des  Instituts  befaBt. 
Fournol  (Paris)  besprach  alle  Gesichtspunkte  wirtschaftlicher  und 
technischer  Art,  welche  sich  derzeit  bei  der  Einrichtung  und  dem  Be- 
trieb  von  Sammelheizungen  ergeben , sowie  iiber  V ersuche  an  Hau- 
sern,  deren  Durchftihrung  und  Zweck,  wie  sie  vom. Centre  scientifique 
et  technique  du  Batiment  unter  seiner  Leitung  durchgefiihrt  werden. 
Man  erfuhr  u.  a.,  daB  fur  Hauser  mit  vielen  Stockwerken  die  Dampf- 
heizung  mit  Unterdruck  gepriift  wird,  welche  gestattet,  bei  verhaltnis- 
mafiiger  guter  Wirtschaftlichkeit  den  Warmeverbrauch  je  Wohnung 
in  besonders  einfacher  Weise  zu  bestimmen.  Andererseits  steht  es 
fest,  daB  in  einer  Anzahl  von  Wohnanlagen  auf  die  Einrichtung  der 
Sammelheizung  im  Hinblick  auf  die  erhOhten  Betriebskosten  und 
auch  bezuglich  der  Schwierigkeiten  verzichtet  wurde,  die  man  fiir 
die  richtige  Verteilung  der  Hasten  auf  die  Bewohner  befiirchtete. 
Einige  Ergebnisse  aus  einer  Heizperiode  bei  einer  Versuchssiedlung 
wurden  bekanntgegeben,  wobei  auf  die  Unsicherheit  der  Bestimmung 
einer  fiir  Vergleichszwecke  geeigneten  mittleren  Innentemperatur 
hingewiesen  wurde. 

Marillier  (Paris)  referierte  iiber  die  Heizung  mit  HeiBwasser,  ins- 
besondere  iiber  die  hierbei  notwendigen  VorsichtsmaBnahmen  und 
die  Uberwachungsvorschriften.  Nach  einem  Uberblick  iiber  die  phy- 
sikalischen  Eigenschaften  des  HeiBwassers  beschrieb  er  zunhchst  die 
MOglichkeiten  seiner  Erzeugung  entweder  direkt  in  HeiBwasserkesseln, 
Mischern  Oder  Oberfiachenaustauschern  sowie  seiner  Forderung  und 
Yerteilung  und  die  notwendigen  MaBnahmen,  um  einen  sicheren  und 
einwandfreien  Betrieb  zu  gewahrleisten.  Hierauf  folgte  ein  Uberblick 
iiber  die  HeiBwasserverwendung  als  W&rmetr&ger  in  den  verschiedenen 
Industrien  unter  Berucksichtigung  der  vorhandenen  Apparaturen 
und  wie  notfalls  vorhandene  auf  dieses  Heizmittel  umzubauen  waren. 
Hinweise,  inwieweit  HeiBwasseranlagen  den  Sicherheitsvorschriften 
der  Dampfanlagen  unterliegen  und  welche  Erganzungen  mit  Bezug 
auf  die  Regelung  im  Ausland  noch  zu  machen  waren,  beschlossen  die 
Ausfiihrungen. 

Billardon  (Paris)  befaBte  sich  mit  der  thermodynamischen 
Heizung  und  den  MOglichkeiten  ihrer  Anwendung.  Er  behandelte  ein 
Thema,  das  gleicherzeit  die  Frage  der  KSLlteerzeugung  bzw.  Kiihlung 
umfaBte.  Bei  gleichzeitigem  Bedarf  von  Warme  und  Kalte  wird  die 
Warmepumpe  vor  allem  wirtschaftlich  besonders  giinstig,  wenn  die 
Tilgungsdauer  groB  und  zugleich  die  Energie  billig  ist.  Ist  doch  die 
durch  die  Warmepumpe  erzeugte,  verwendbare  Warme  3 bis  7mal 
mehr  wert  als  der  Warmewert  der  benotigten  Energie  sofern  die  un- 
tere warmequelle  (Kdltequelle)  durch  die  Umgebung  geliefert  wird, 
d.  h.  nichts  kostet.  Einige  ausgefiihrte  Anlagen  auch  in  Nordafrika 
wurden  beschrieben. 

Die  KongreBteilnehmer  hatten  G-elegenheit,  sich  die  einschiagigen 
technischen  Einrichtungen  des  Pariser  Flugplatzes  Orly  anzusehen. 
Die  Lliftungs-  und  Klimaanlage  des  Stadtverordnetensaales  im  Pa- 
riser Rathaus  war  Gegenstand  einer  weiteren  eingehenden  Besichti- 
gung.  SchlieBlich  wurde  der  Bau  einer  Strahlungsheizung  im  Bota- 
nischen  Garten  gezeigt. 

Der  KongreB  hat  zweifellos  bei  seinen  Teilnehmern  die  allerbesten 
Eindriicke  hinterlassen,  fachlich  dank  der  auf  hohem  Niveau  stehenden 
Vortrage  und  der  von  Missenard  mit  hdchstem  Geschick  geleiteten, 
anregenden  Diskussionen  im  AnschluB  an  die  Referate,  gesellschaftlich 
durch  den  schonen  auBeren  Rahmen  des  Vortragssaales  und  nicht 
zuletzt  dank  der  uberaus  freundlichen  Aufnahme  durch  das  Gastland. 


Der  Gesundheitsingeniour  mit  besonderer  Berucksichtigung  der  amen- 
kanischen  Erfalirungen l) 

Hieruber  hat  kiirzlich  Prof.  G.  M.  Fair  von  der  Havard  University 
Cambridge  Mass,  im  Kreise  der  ,, Institution  of  Civil  Engineers'*  in 
London  gesprochen.  Prof.  Fair  gilt  in  U SA  als  der  fuhrende  Fachmann 
auf  dem  Gebiete  des  Gesundheitsingenieurwesens.  Im  Auftrage  der 
Rockefeller  Foundation  hat  er  im  Sommer  1950  mehrere  westeuro- 
paisehe  Lander,  u.  a.  auch  Westdeutschland  besucht. 

Einleitung. 

Aus  der  Zahl  verschiedener  Dienstzwuige,  die  der  Aufrechterhaltung 
der  offentlichen  Gesundheit  dienen,  ragen  2 besonders  hervor:  Einmal 
der  arztliche  'Gesundheitsdienst  (Medical  Health  Service),  dessen  Auf- 
gabe  es  ist,  die  durch  ungunstige  auBere  Bedingungen  entstandenen 
Sehaden  wiedergutzumachen  und  den  Menschen  seiner  Umwelt  anzu- 
passen;  zum  anderen  der  technische  Gesundheitsdienst  (Engineering 
Health  Service),  der  diese  ungiinstigen  auBeren  Lebensbedingungen 
pruft,  iiberwacht  und  die  Umwelt  ihrerseits  auf  den  Menschen  ab- 
stimmt  Den  besonderen  Zweig  der  Medizin,  der  sonst  gesunde  Men- 
schen auf  ihre  Umwelt  ausrichtet,  nennen  wir  „vorbeugende  Medizin 
(preventive  medicine).  Die  besondere  Richtung  des  Ingenieurwesens, 
das  die  Umwelt  ihrerseits  dem  Menschen  angleicht,  wird  mit  ,,Sani- 
tatsingenieurwesen"  (sanitary  engineering)  Oder  „ Gesundheitsinge- 
nieurwesen" (Public  Health  Engineering)  bezeichnet. 

Da  unsere  medizinischen  Kenntnisse  sowohl  dazu  dienen,  jene  Fak- 
toren  der  Umwelt  zu  erfassen,  die  sich  ungiinstig  auf  den  Menschen 
auswirken,  als  auch  die  Grundbedingungen  festzustellen,  die  gunstig 
fur  ihn  sind,  ist  das  Gesundheitsingenieurwesen  im  Grunde  ein  Teil 
der  vorbeugenden  Medizin.  Diese  Tatsache  erfordert  eine  enge  Zu- 
sammenarbeit  zwischen  den  Ingenieuren  und  den  Medizinern. 

Hier  soil  die  Bezeichnung  „ Gesundheitsingenieurwesen"  (Public 
Health  Engineering)  vorzugsweise  auf  jene  Art  von  Ingenieurt&tigkeit 
Anwendung  finden,  die  mit  den  MaBnahmen  organisierter  KOrper- 
schaften  der  offentlichen  Gesundheitspflege  in  Zusammenhang  stehen. 
Das  Verhaltnis  des  Gesundheitsingenieurs  zum  Bauinge- 
nieur. 

In  der  ganzen  Welt  gehorten  Planung,  Entwurf,  Konstruktion  und 
Uberwachung  von  Wasserversorgungs-  und  Kanalisationsanlagen 
lange  Zeit  zum  Yerantwortungsbereich  der  Bauingenieure,  weil  die 
zugrundeliegenden  technischen  Aufgaben  Kenntnisse  und  Berufsfahig- 
keiten  verlangten,  die  in  ausreichendem  MaBe  im  allgemeinen  nur 
in  dieser  Gruppe  der  Ingenieure  zu  finden  waren. 

Beispiele  fur  diese  Tatigkeitsrichtung  sind  neben  Kanalisation  und 
Abwasserbeseitigung  die  Reinhaltung  von  Schwimmbassin^  und  ande.- 
ren  Badestellen,  ferner  die  Uberwachung  der  Malaria  und  anderer 
durch  Insekten  verbreiteten  Erkrankungen,  bei  denen  die  iibertragen- 
den  Insekten  unmittelbar  in  den  von  ihnen  befallenen  Gewiissern 
mittels  hydraulischer  und  anderer  technischer  MaBnahmen  bekampft 
werden  kOnnen. 

Das  Verhaltnis  des  Gesundheitsingenieurs  zur  Regierung. 
Heute  besitzen  jeder  Staat  und  die  meisten  groBen  Stadte  der  USA 
eine  Ingen ieurabteilung  innerhalb  ihrer  Gesundheitsamter.  Ebenso 
sind  heute  Gesundheitsingenieure  auch  zahlreichen  anderen  Regie- 
rungsstellen  beigegeben,  einschlieBlich  der  Bundesgesundheitsbehorde, 
den  territorialen  Gesundheitsamtern,  der  Atomenergiekommission, 
den  drei  Gesundheitsdiensten  der  amerikanischen  Streitkrafte,  der 
Veterinhrverwaltung  und  der  Tennessee-Tal-Behorde.  Zu  den  halb- 
offiziellen  GesundheitsbehCrden,  welche  Interessen  auf  dem  Gebiete 
des  Ingenieurwesens  haben,  gehoren : die  Abteilung  fiir  arztliche  Wis- 
senschaft  des  Nationalen  Forschungsrates  und  das  Amerikanische 
Rote  Kreuz.  Internationale  Kdrperschaften,  denen  Gesundheits- 
ingenieure angehoren,  sind  die  Weltgesundheitsorganisation,  das 
Institut  fiir  Interamerikanische  Angelegenheiten  und  die  Interna- 
tionale Gesundheitsabteilung  der  Rockefellerstiftung. 

Die  berufliche  Verantwortlichkeit  der  Gesundheitsin- 
genieure. 

a)  Die  Hygiene  des  Wassers. 

1 MaBnahmen  fiir  eine  sichere,  ausreichende  und  wirtschaftliche  Ver- 
sorgung  mit  Wasser  fiir  den  physiologischen  Bedarf  (Trink-,  Koch-, 
Wasch-  und  Badewasser)  sowie  die  Aufrechterhaltung  einer  sauberen 
Umgebung  in  und  auBer  dem  Hause. 

2.  Die  Vorsorge  fiir  eine  sichere,  bequeme  und  wirtschaftliche  Fort- 
leitung  von  fliissigen  und  festen  Abfallen  aus  Haushalt  und  Industrie 
mittels  Wasser.  Da  die  vom  Wasser  mitgefiihrten  Abfalle  in  der  Regel 
in  den  Boden  Oder  in  natiirliche  Vorfluter  geleitet  werden  miissen 
(Fliisse,  Seen,  FluBmundungsgebiete),  muB  die  Kanalisation  so  ent- 
worfen,  durchgefiihrt  und  gehandhabt  werden,  dafl  Schutz  fur  die 
folgenden  Einrichtungen  gewahrleistet  ist. 

3.  Die  Versorgung  von  sehr  stark  besuchten  Frei-  und  Hallenb&dern 
mit  einwandfreiem  Wasser.  Die  Kriterien  fur  Wasser  in  Badeanstalten 
haben  neben  hygienischen  Anforderungen  noch  besondere  Verfeine- 
rungstechniken  wie  Entfarbung  und  Enttriibung  in  Betracht  zu  Zie- 
hen, da  derartiges  Wasser  noch  bis  zu  verhaltnismiiBig  groBer  Tiefe 
durchsichtig  bleiben  muB.  Bei  Benutzung  des  Badewassers  durch  sehr 
viele  Personen  besteht  die  Gefahr  weniger  in  der  Verbreitung  intesti- 
naler  Infektionen  als  vielmehr  von  Hals-,  Nasen-,  Ohren-  und  Augen- 
erkrankungen.  Die  Gefahr  von  Unfallen  und  Hautinfektionen  wie  bei- 
spielsweise  Dermatomykose  muB  ebenfalls  beriicksichtigt  werden. 

4.  Die  Vernichtung  der  Brutplatze  von  Miicken,  die  Krankheiten  wie 
Malaria,  Gelbfieber,  Encephalitis  u.  a.  iibertragen. 

i)  Aus  einem  vom  High  Commissioner  for  Germany  (Public 
Health  and  Welfare  Branche)  und  dem  Bundesministerium  fur 
Wirtschaft  (Referat  Wasserwirtschaft)  verbreiteten  Bericht. 
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b)  Die  Hygiene  der  Luft. 

1.  Die  Uberwachung  atmospharischer  Verunreinigungen.  Die  Kon- 
zentration  der  Schwebeteilchen  innerhalb  eines  gegebenen  Raumes 
ist  eine  Funktion  sowohl  der  mikro-meteorologischen  Bedingungen 
als  der  Anzabl  der  in  die  Atmosphare  gelangten  PartikeL 
Luftstromungen,  Temperatur-  und  Feuchtigkeitskoeffizient,  Nebel 
und  Wolkendecke  bilden  die  meteorologischen  Determinanten. 

2.  Uberwachung  der  Luft  in  geschlossenen  Raumen: 

»)  um  den  physiologischen  Erfordernissen  G-eniige  zu  leisten.  Hier 
kommt  es  vorwiegend  auf  Yermeidung  schadlicher  Hitzegrade  an. 
Bestimmend  sind  Temperatur,  Feuchtigkeit  und  Luftbewegung. 
(i)  um  Infektionen  vorzubeugen,  insbesondere  solchen,  die  eine  Folgc 
von  Bakterien-,  Virus-  Oder  Pilzbefall  des  Respirationstrakfces 
sind.  Trager  dieser  Erreger  konnen  Luft,  Trdpfchen  Oder  Staub 
sein.  Besonders  notwendig  ist  die  Infektionsverhutung  in  Kran- 
konhausern  und  ahnlichen  Einric-htungen. 
y)  um  in  der  Industrie  die  Gefahrenmomente  zu  bcseitigen,  die  sicli 
ergeben  aus 

1.  extremer  Hitze  Oder  Kaite, 

2.  hohem  Oder  niedrigem  Luftdruck, 

3.  Staub,  Raucb,  Dampf  und  G-asen. 

0)  um  in  denjenigen  Fallen  hygienisclie  Luftbedingungen  zu  scbaffen, 
die  zwar  den  Fragen  der  Industrie-Hygiene  verwandt  sind,  aber 
speziell  in  Yerbindung  mit  Transportproblemen  vorkommen.  Bei- 
spiel:  Fabrzeugtunnel  und  Druckkammern  von  Flugzeugen. 

Nahrungsmittelhygiene. 

Obwobl  mit  der  Herstellung,  Konservierung,  Lagerung,  Zubereitung 
und  Verteilung  von  Lebensmitteln  zahlreiche  gesundheitliclie  Gefah- 
renmomente  gegeben  sind,  lafit  sich  docb  nur  ein  kleiner  Teil  von  ihnen 
mit  techniscben  MaBnahmen  uberwachen.  Eigene  Betriebsvorschriften 
der  Lebensmittel-Industrie  miissen  hier  die  Aufgaben  der  offentlichen ' 
Gesundheitsstellen  und  ihrer  Ingenieurstabe  erleichtern.  Abgesehen  von 
der  Schaffung  hygienisch  einwandfreier  Qualitat  bei  Schalentieren  und 
anderer  Wasserfauna  ist  im  allgemeinen  nur  die  Pasteurisierung 
der  Milch  Sache  der  Gesundheitsingenieure.  Dieses  Vcrfahren  wirft 
Probleme  des  Flussigkeitsdruckes,  der  Stromung  und  Warmeiiber- 
tragung  auf,  denen  auf  technische  Weise  gut  beizukommen  ist.  Die 
meisten  anderen  MaBnahmen  der  Lebensmittelhygiene  bedurfen  mehr 
beaufsichtigender  und  belehrender  als  technischer  Methoden. 

Yiele  Beruhrungspunkte  mit  dem  Aufgabenkreis  der  Gesundheits- 
ingenieure hat  das  Problem  d^r  Anhaufung  und  Abfuhr  von  Lebens- 
mi-ttelabf alien.  In  der  Regel  werden  sie  gemeinsam  mit  den  sonstigen 
Mullmassen  beseitigt.  Die  sanitaren  Seiten  des  Problems  ergeben  sich 
aus  der  Verhutung  der  Trichinose  bei  abfallgefutterten  Schweinen, 
der  Vermeidung  von  Belastigungen  durch  Staub  und  Gestank  und 
schlieBlich  der  Bekampfung  von  Nagetieren  und  Insekten,  besonders 
Ratten,  Mticken  und  Fliegen. 

Andere  hygienische  Aufgaben. 

Sie  betreffen  vorzugsweise  in  Wohnhausern  und  anderen  Gebauden 
die  Bekampfung  von  krankheitsiibertragenden  AVarmblutern  und 
Insekten,  ferner  die  Larmbekampfung  und  die  Verbesserung  der 
Beleuchtung.  Wie  Dei  der  Lebensmittelhygiene  sind  die  Grunder- 
fordernisse  technischer  Art,  die  Vorkehrungen  jedoch  meist  Sache  der 
Aufsicht  und  Belehrung.  Immerhin  ist  hier  dem  technischen  Talent 
des  Ingenieurs  ein  weiteres  Betatigungsfeld  an  die  Hand  gegeben,  das 
in  Planung  und  Ausftihrung  seiner  Dienste  bedarf. 

Verwaltungsaufgaben  des  Gesundheitsingenieurs. 

Die  Ingenieurabteilungen  der  amerikanischen  Gesundheitsbehorden 
sind  gewohnlich  mit  fdgenden  weitreichenden  Aufgaben  betraut: 
Erforschung  der  gesundheitlichen  Bedingungen  und  Bediirfnisse  der 
landlichen  und  stadtischen  Gemeinden  und  Bezirke  sowie  industrieller 
Unternehmen.  — Reratende  und  praktische  Zusammenarbeit  mit  den 
verantwortlichen  Regierungsstellen  und  privaten  Arbeitsgruppen,  um 
hygienische  Verbesserungen  und  die  notwendigen  sanitaren  MaBnah-> 
men  zu  veranlassen.  — Begutachtung  und  Billigung  zweckmaBiger 
sanitarer  und  hygienischer  Vorkehrungen;  dazu  gehort  auch  die  Aus- 
wertung  hygienischer  Erfordernisse  und  ihre  Ubermittlung  an  die  auf 
den  Gebieten  sanitarer  Planung  und  Durchfuhrung  tatigen  Ingenieure. 

— Begutachtung  und  Genehmigung  von  Konstruktionen  hygienischer 
Art.  — Oberaufsicht  fiber  die  Unterhaltung  und  Arbeitsweise  beste- 
hender  hygienischer  Einrichtungen.  Hierzu  gehort  die  Anleitung  der 
durchfiihrenden  Organe  und  Personen  hinsichtlich  wirksamster  An- 
gestaltung  und  Innehaltung  hygienischer  Richtlinien.  — Vorbereitung 
von  Gesetzen,  Regelungen  und  Anweisungen  hygienischen  Charakters. 

— Durchfuhrung  hygienischer  Gesetzgebung.  — Beteiligung  an  MaB- 
nahmen zur  Katastrophenhilfe  und  zur  Verhutung  von  Epidemien.  — 
Zusammenarbeit  mit  Ingenieurabteilungen  der  Regierung  und  mit 
anderen  Gesundheitsstellen  privater  und  offentlicher  Art  zur  wirk- 
samen  Forderung  der  offentlichen  Gesundheit.  — Aufklarung  und 
Belehrung  der  Offentlichkeit  im  besonderen  auch  der  Ingenieure,  fiber 
Grundlagen  und  Ziele  der  hygienischen  Arbeit. 

Die  Zuweisung  dieser  administrativen  Aufgaben  an  die  Ingenieurab- 
teilung  der  Gesundheitsbehorden  setzt  voraus, 

a)  daB  Entwicklung  und  Durchfuhrung  von  hygienischen  MaBnahmen 
und  Arbeiten  von  offentlichem  Interesse  sind, 

b)  daB  eine  Regierungsbehorde,  wie  die  Gesundheitsabteilung,  am 
ehesten  in  der  Lage  ist,  Interessen-  und  Kompetenzstreitigkeiten 
zwischen  Landern,  Gemeinden  und  Industrie  zu  schlichten, 

c)  daB  sie  eine  Ingenieurtatigkeit  ist  und  als  solche  von  Ingenieuren 
innerhalb  einer  Gesundheitsbehorde  am  wirksamsten  und  aus- 
sichtsvollsten  vorangetrieben  und  iiberwacht  werden  kann. 


Hygienische  Beaufsichtigung. 

Sie  ist  ein  wichtiger  Bestandteil  des  organisierten  Offentlichen  Ge- 
sundheitswesens.  Bisweilen  ist  vielleicht  die  mit  ihr  notwendigerweise 
verkniipfte  Polizeigewalt  zu  sehr  in  den  Vordergrund  gestellt  worden. 
In  Amerika  wird  heute  empfohlen,  mehr  von  den  Moglichkeiten  Ge- 
brauch  zu  machen,  die  den  Aufsichtsbeamten  durch  persdnliche  Fuh- 
lungnahme  gegeben  sind:  Beratung  und  Belehrung  der  Offentlichkeit 
in  gesundheitlichen  Fragen  und  besonders  den  Problemen  der  hygie- 
nischen Urnweltverhaltnisse.  Eine  gut  unterrichtete  und  hygienisch 
einwandfreie  versorgte  Bevolkerung  wird  nicht  unter  auffalligen  hy- 
gienischen MiBstanden  leiden.  Die  Organisation  der  Aufsichtsorgane 
und  die  Formulierung  der  Hygienegesetzgebung  samt  ihren  Richt- 
linien und  Durchfuhrungsbestimmungen  ist  gemeinsame  Aufgabe  der 
Hygieniker  und  ihrer  technischen  Berater. 

Ausbildung  zum  Gesundheitsingenieur a) 

Wie  das  Komitee  fur  Berufsausbildung  der  amerikanischen  Vereini- 
gung  fur  offentliche  Gesundheit  (American  Public  Health  Association) 
anregt,  miissen  Ingenieure  im  offentlichen  Gesundheitsdienst  zwei 
wesentiiche  Qualifikationen  besitzen: 

1.  Grundausbildung  und  Erfahrung  im  Ingenieurwesen, 

2.  spezielle  Kenntnisse  und  Fahigkeiten  auf  den  Gebieten  der  Hy- 
giene, des  Gesundheitsingenieurwesens  und  des  offentlichen  Ge- 
sundheitswesens. 

Je  nach  den  Aufgaben,  die  der  Gesundheitsingenieur  zu  behandeln  hat, 
soli  sich  eine  Grundausbildung  auf  einen  der  folgenden  Zweige  des 
Ingenieurwesens  erstrecken:  Tiefbau,  Masehinenbau  Oder  Chemie. 
Wie  erwahnt  hat  beispielsweise  die  Wasserhygiene  die  Bauingenieur- 
ausbildung  zur  Grundlage.  Den  chemisch  ausgebildeten  Ingenieuren 
unterliegt  die  Wasserreinigung  und  Abwasserbehandlung.  Auf  dem 
Gebiet  der  Lufthygiene  ist  eine  breite  Basis  mechanischer  und  che- 
mischer  Kenntnisse  erforderlich. 

Das  spezialisierte  Studium  des  Gesundheitsingenieurwesens  wird  er- 
heblich  gefordert,  wenn  in  die  Grundausbildung  von  Ingenieuren  che- 
mischer  und  allgemein-biologischer  und  bakteriologischer  Unterricht 
intensiv  einbezogen  wird. 

AuBerdem  zdhlen  — neben  Chemie  und  Bakteriologie  — noch  Para- 
sitologie,  Plantonologie  (die  Wissenschaft  von  schwebender  Kleins t- 
fauna)  und  menschliehe  Physiologie  zu  den  hygienischen  Wissenschaf- 
ten,  die  der  Gesundheitsingenieur  beherrschen  soil.  Die  engeren  dem 
offentlichen  Gesundheitswesen  zugehorigen  Wissenschaften  sind  ins- 
besondere Biostatistik,  Epidemiologie  und  Gesundheitsverwaltung. 
Unter  den  technischen  Wissenschaften  sind  zu  nennen:  Wasserstro- 
mungslehre  und  Hydraulik,  Wasserreinigung,  Behandlung  von  Ab- 
wasser  und  Industrieabfall,  Lebensmittelgewerbekunde,  Bekampfung 
von  Insekten,  Nagetieren  und  anderen  Krankheitsiibertragern,  Hei- 
zung,  Liiftung,  Klimakunde,  Beleuchtung,  Wohnungskunde,  Indu- 
striehygiene.  Es  braucht  nicht  betont  zu  werden,  daB  ein  „richtig“ 
angelegtes  . Ausbildungsprogramm  des  Gesundheitsingenieurs  die 
grundlegenden  wissengchaftlichen  und  technischen  Dinge  sowie  ihren 
Wert  fur  die  Gesundheitsfuhrung  weit  mehr  in  den  Vordergrund  stellt 
ais  die  Aneignung  bestimmter  Berufstechniken. 

Es  ist  in  Amerika  allgemein  anerkannt,  daB  die  Ausbildung  der  Ge- 
sundheitsingenieure am  vorteilhaftesten  auf  einer  Universitat  mit 
naturwissenschaftlichen,  technischen  und  offentlichen  Gesundheits- 
fakultaten  vorgenommen  wird.  Auch  eine  an  Problemen  der  vor- 
beugenden  Medizin  interessierte  medizinische  Fakultat  kann  an  die 
Stelle  der  Fakultat  fur  offentliche  Gesundheit  treten.  Die  Forschung 
ist  als  wertvolle  Verbundete  des  Unterrichts  fur  das  Gesundheitsin- 
genieurwesen  von  besonderer  Bedeutung. 

Es  herrschte  Einmutiglceit  auch  daruber,  daB  der  Ausbildungsplan, 
der  die  Berufsausiibung  des  Gesundheitsingenieurs  auf  Universitats- 
niveau  vorbereitet,  wenigstens  5 Jahre  mathematischer,  fundamental- 
wissenschaftlicher  und  technischer  Studien  umfassen  soli.  Das  Ver- 
fahren  der- meisten  amerikanischen  Universitaten,  die  fiir  bereits  aus- 
gebildete  1-Iorer  Vorlesungen  ilber  Gesundheitsingenieurwesen  halten, 
wurde  gebilligt.  Diese  Institute  widmen  das  fiinfte  Ausbildungsiahr 
Themen  des  Gesundheitsingenieurwesens  sowie  der  Unterweisung  in 
den  Grundlagen  des  offentlichen  Gesundheitswesens.  Im  Lehrjahr 
1948/49  hielten  30  Hochschulen  der  USA  und  Kanadas  derartige  Vor- 
lesungen ab;  es  wurden  147  Magister  und  fiinf  Doktorgrade  verliehen. 
Fast  300  fortgeschrittene  Studenten  des  Gesundheitswesens  waren  an 
diesen  30  Universitaten  eingetragen.  Angesichts  der  Auswertung  des 
Aufgabenbereichs  im  offentlichen  Gesundheitswesen  sind  die  zustan- 
digen  Instanzen  der  Ansicht,  daB  diese  Zahlen  nicht  ausreichten,  den 
laufenden  und  kunftigen  Nachwuchs-Bedarf  zu  decken!  Technische 
Organisationen  und  Gesundheitsstellen  der  Regierung  treffcn  daher 
Vorbereitungen,  um  das  Interesse  an  der  Universitatsausbildung  zum 
Gesundheitsingenieur  anzuregen  und  zu  steigern. 

Forschung  und  Gesundheitsingenieurwesen. 

Die  hygienischen  Probleme  sind  von  unendlicher  Mannigfaltigkeit, 
da  die  technischen  und  sanitaren  Gegebenheiten  sich  fast  niemals 
vollig  gleichen.  Die  Weiterentwicklung  unserer  industriell  ausgerich- 
teten  Zivilisation  stellt  uns  uberdies  standig  wechselnden  Anforderun- 
gen  gegeniiber.  Ganz  abgesehen  davon,  daB  die  Fundamentalforschung 
auf  dem  Gebiet  des  Gesundheitswesens  noch  in  keiner  Weise  erschopft 
ist,  werden  durch  die  Erkenntnis  neuer  Gefahrenmoinente  und  Anfal- 
ligkeiten  auf  dem  Gebiet  der  offentlichen  Gesundheit  standig  zusatz- 
liche  Forschungsbereiche  aufgetan.  Nur  einige  wenige  Beispiele  sollen 
erwahnt  werden. 

8)  Vgl.  beziigl.  der  deutschen  bzw.  europaischen  Bcstrebungen  Ges.-Ing. 
68  (1947),  S.  50  und  69  (1948),  S.  56. 
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SchluB. 

Ohne  Zweifel  hat  der  Ingenieur  in  der  Vergangenheit  einen  grofien  Bei- 
trag  zur  Wahrung  und  FOrderung  der  bffentlichen  Gesundheit  gelei- 
stet  und  wird  das  in  Zukunft  in  noch  grbBerem  MaBe  tun  konnen.  Das 
war  aber  — und  wird  weiterhin  — nur  mdglich  durch  enge  Verbindung 
der  Ingenieure  mit  den  iibrigen  Berufsgruppen,  die  sich  mit  Problemen 
der  dffentlichen  Gesundheit  befassen.  Die  Vielheit  der  Mittel,  die 
angewendet  werden  miissen,  wenn  ein  hoher  Gesundheitsstandard  er- 
reicht  werden  soli,  darf  nicht  von  dieser  Einheitlichkeit  des  Zwecks 
ablenken,  die  allein  unseren  Aufgaben  das  Ziel  setzen  kann. 

Das  Studium  an  der  Abteilung  Heizungs-  und  Gesundheitstechnik  der 
Ingenieurschule  fur  Bauwesen  in  Berlin 

Zahlreiche  Anfragen  bestatigen  immer  wieder,  daB  iiber  Art  und  Urn- 
fang  des  Ingenieurstudiums  der  Heizungs-  und  Gesundheitstechnik 
in  Berlin  in  der  Offentlichkeit,  aber  auch  in^Fachkreisen,  manches 
nicht  bekannt  ist.  g* 

Mit  Beginn  des  19.  Lebensjahres  kann  zum  15 JMctrzTundJl.  Oktober 
jedes  Jahres  das  Studium  ftir  6 Semester  aufgenommen  werden.  Die 
Schulgeldfrage  ist  noch  Dicht  endgiiltig  entschieden,  bedurftige  Stu- 
dierende  erhalten  Stipendien.  Z.  Z.  bedeutet  die  kostenlose  Schul- 
speisung  eine  fiihlbare  Entlastung  ftir  schmale  Geldbeutel. 

Mit  einer  Semestererdffnungsvorlesung,  auf  der  bekannte  Manner  der 
Praxis  den  jungen  Leuten  aus  ihren  beruflichen  Lebenserfahrungen 
berichten,  beginnt  das  Studium.  Da  jedes  Semester  20  Wochen  um- 
faBt,  stehen  etwa  3 Monate  im  Jahr  den  Studierenden  zur  eigenen 
Verfiigung.  Der  Studienplan  zeigt,  wie  sich  das  Studium  aufbaut. 
Die  hohe  Stundenzahl  fur  die  Mathematik  ist  eine  voriibergehende 
Nachkriegserscheinung,  als  sie  mit  besserer  Yorbildung  herunter- 
gesetzt  werden  kann.  Es  ist  die  Aufgabe  dieses  Unterrichts,  die  In- 
finitesimalrechnung  so  zu  iiben,'daB  in  der  Physik  des  4.  Semesters 
eine  einwandfreie  Thermodynamik  gelehrt  werden  kann,  sowie  fur 
die  Elektrotechnik  und  Licht-  und  Strahlungstechnik,  die  bei  den 
Spezialfachern  spater  genannt  werden,  die  notwendigen  Yorausset- 
zungen  geschaffen  werden.  In  der  Chemie  wird  besonders  die  Analyse 
des  Wassers  und  die  Chemie  der  Metalle  und  der  Verbrennung  be- 
trieben.  In  der  Stoffkunde  werden  die  Fragen  der  Isolation,  des  War- 
me-  und  Kaiteschutzes  behandelt. 

Das  Fachstudium  vollzieht  sich  in  den  Spezialfachern  in  vier  Haupt- 
richtungen : 

1.  Einzel-  und  Sammelheizung  in  5 Semestern  mit  30  Wochen- 
stunden.  2.  Verbrennungslehre  und  Feuerungstechnik  in 
5 Semestern  mit  14  Wochenstunden.  3.  Installation  : Be-  und  Ent- 
wasserung,  Gas  und  Warmwasser  in  5 Semestern  mit  44  Wochenstun- 
den. 4.  Luftungs-  und  Klimatechnik  4 Semester  mit  18  Wochen- 
stunden. Daneben  bringen  die  letzten  beiden  Semester  Sondervor- 
lesungen  iiber  Kaltetechnik,  Warmekraftmaschinen,  Elektrotechnik, 
Licht-  und  Strahlungstechnik  und  Wirtschaftiichkeits-Berechnungen. 
Im  Rahmen  der  Vorlesungen  erfolgen  Laboratoriumsubungen.  Vom 
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Wintersemester  an  werden  wir  wieder  fiber  unser  Laboratoriums- 
gebaude  verfiigen,  so  daB  die  fur  den  praktischen  Ingenieur  so 
dringend  notwendigen  Ubungen  abgehalten  werden  kOnnen.  Das 
,,Feuerungstechnisehe  Laboratorium“^wird,  friiher  von  Baurat  Bar- 
lach geleitet,  die  besonders  wichtige  Vervollkommnung  der  Ausbil- 
dung  auf  heiz-  und  warmetechnischem  Gebiet  durch  seinen  Ausbau 
<zu  steigern  suchen.  Die  Studierenden  werden  zunachst  mit  den  MeB- 
methoden  und  -verfahren  fur  Temperatur  und  Druck  vertrautgemacht. 
Sie  lernen  feste-  Brennstoffe  und  Gase  analysieren.  Es  folgen  einge- 
hende  Yersuche  an  Cfen  und  Kesseln  zur  Ermittlung  des  Wirkungs- 
grads  und  der  auftretenden  Verluste.  In  anderen  Versuchsreihen  wer- 
den die  Widerstandsbeiwerte  bei  Stromungen  durch  Rohre  und  Ventile, 
ferner  Warmedurchgangszahlen  von  Bau-  und  Isolierstoffen  sowie 
Heizkorper  ermittelt. 

In  der  theoretischen  Ausbildung  stimmt  das  Ziel  der  obengenannten 
viet  Hauptgruppen  unserer  Abteilung  mit  dem  der  Ingenieurschule 
iiberein:  es  sollen  kleinere  und  mittlere  Projekte  mit  alien  zugehorigen 
Zeichnungen  und  Kostenanschiagen  angefertigt  werden.  In  der  Ein- 
zelheizung  bedeutet  das  bei  ihrem  AbschluB  mit  dem  4.  Semester  den 
Entwurf  einer  Zentralofenheizung.  Die  Sammelheizung  wird  iiber 
die  Schwerkraft-Warmwasserheizung,  in  derem  Rahmen  Kessel,  Heiz- 
korper, Rohrleitungen  und  -gefaBe  gebracht  werden,  und  liber  die 
Niederdruckdampfheizung  zur  Pumpenwarmwasserheizung,  Hoch- 
druckdampfheizung  und  Strahlungsheizung  gefiihrt.  Die  Projekte 
werden  fiir  Wohnhauser,  Kirchen,  Warenhauser  usw.  durchgerechpet. 
In  der  Installationstechnik  werden  alle  Fragen  der  Be-  und  Ent- 
wasserung  so  behandelt,  daB  zum  AbschluB  Entwiirfe  ftir  GroBgaragen, 
Sanatorien,  Schwimmbader,  Krankenhauser,  Schulen  und  Industrie- 
betriebe  angefertigt  werden  konnen.  Die  Warmwasserbereitung  wird 
mit  Entwiirfen  fiir  Hotelbetriebe,  dffentliche  Zweckbauten,  Bade- 
anstalten,  Gewerbe  und  Industrie  abgeschlossen.  Die  Gas-  und  Ab- 
gastechriik  flihrt  zur  Bearbeitung  von  Aufgaben  der  GroBraum- 
beheizung  mit  Abgasfiihrung,  Sicherungen  und  Regelvorrichtungen. 
Das  Installationslaboratorium  wird  ebenfalls  im  kommenden  Seme- 
ster die  Zusammenarbeit  mit  Handwerk,  Industrie  und  technischen 
Behdrden'und  Vereinen  aufnehmen.  Die  Wasserabteilung  wird  auBer 
stromungstechnischen  Untersuchungen  die  Prufung  von  Druckspiilern, 
Fett-  und  Benzinabscheidern,  Geruchsverschliissen,  Hochspiilkasten 
usw.  durchfuhren.  In  der  Gas-  und  Warmwasserabteilung  sind  Mes- 
sungen  an  Versuchs-Warmwasserbereitungsanlagen  und  an  Wasser- 
heizern  fiir  Strom  und  Gas  vorgesehen,  ebenso  Mengen-  und  Druck- 
verlustmessungen,  Einregulierung  und  Wirkungsgradbestimmung  an 
Gas-Wasserheizern  sowie  Yersuche  an  Gas-Raumheizern.  Heizwertbe- 
stimmungen  werden  mit  dem  Junkers- Gaskalorimeter  vorgenommen. 
Im  4.  Hauptzweig,  der  Luftungs-  und  Klimatechnik,  fiihrt’die 
theoretische  Ausbildung  bis  zur  Projektierung  fiir  Theater,  Kinos, 
Krankenhauser  und  Industrieanlagen  fiir  Spezialzwecke.  Das  luft- 
technische  Laboratorium  wird  im  Hinblick  auf  die  Entwicklungs- 
moglichkeiten  dieser  Richtung  unseres  Fachs  mit  groBer  Sorgfalt  aus- 
gebaut.  Auch  hier  werden  Untersuchungen  an  Liiftern,  lufttechni- 
schen  Geraten  und  Anlageteilen  aller  Art  durchgefiihrt.  Um  Leistungs- 
messungen  an  Ventilatoren  zur  Aufstellung  von  Charakteristiken  bzw. 
dimensionslosen  Kennziffern  vornehmen  zu  konnen,  ist  eine  MeB- 
strecke  angelegt.  In  einem  neuen  Anbau  ist  eine  moderne  Klimaanlage 
montiert,  die  entweder  als  einfache  Luftungsanlage  Oder  als  Volks- 
klimaanlage  arbeiten  kann. 

Zusammenfassend  laBt  sich  sagen,  daB  die  Abteilung  ,, Heizungs-  und 
Gesundheitstechnik**  standig  bemiiht  ist,  ihren  Wirkungsgrad  im 
Interesse  der  Studierenden  zu  erhohen.  GroBbauten  jeder  Art,  die 
wieder  anlaufende  technische  Produktion  auf  alien  Gebieten  und  Ma- 
terial priifungsamter  ermoglichen  es,  den  Studierenden  die  eigen  C Ta- 
tigkeit  im- groBen  Zusammenhang  zu  zeigen. 

Heiz-  und  Luftungsanlagen  fiir  Schulen 

In  diesem  Vortrag  von  Dr.  Kollmar  auf  der  Berliner  Schulbau- 
tagung  am  6.  und  7.  Milrz  1951  wurde  an  Hand  der  Grundtatsachen 
der  Physiologie  der  Entwarmung  des  menschlichen  Korpers  auf  den 
im  Sommer  gegebenen  Zustand  fiir  die  Anspriiche  an  die  I-Ieizung 
hingewiesen.  Wir  haben  im  Sommer  eine  gleichhohe  Luft-  und  Wand- 
temperatur  in  unseren  Schulraumen.  Es  soil  dabei  die  Temperatur 
auf  einer  fur  den  menschlichen  Korper  gunstigen  Hohe  von  etwa  20°  C 
iiegen.  Die  sinkende  AuBentemperatur  in  der  Winterzeit  verandert 
nun  die  Wand temperaturen  wesentlich  nach  unten,  d.  h.  das  Gleicli- 
gewicht  zwisciien  Wand-  und  Lufttemperat.ur  wird  gestort.  Es  muf.l 
mm  das  Bestrebcn  der  Heizungstechnik  sein,  dieses  Gleichgewiohl 
wieder  zu  erreichen,  d.  h.  die  Differenz  zwischen  Wand-  und  Lul’f- 
ternperatur  an  jedem  Fliiciienteilchcn  im  Schulraum  mbglichst  gering 
werden  zulassen.  Dies  hedingl;  besondere  heiztechnische  Vorkehrungen 
die  in  gewissen  Grenzen  nur  mit  einem  hesonderen  technischen  Vei- 
fahren  und  dadurch  groBeren  ICosten  zu  erreichen  sind. 

Irnmerhm  konnen  wir  auch  mit  der  bekann ten  Rad  i at oren -H e i z u n g 
gate  Wirkung  erreichen,  wenn  wir  die  Auswirkungen  der  kalten  A u Ben- 
wandflache  und  der  kalten  Ferister  auf  den  Warmeentzug  des  niensr.h- 
lichen  Korpers  durch  die  warrnc  Heizflache  kompensieren  Oder  a.nders 
ausgcdriickt,  die  Radiatoren  ari  der  kalten  AuBenwand  anordnen.  Wir 
erhalten  darm  eine  mittlere  Strahlungstemperatur  von  Wand  und 
Heizkorper,  die  etwa  dem  Wert  der  Wandtemperatur  im  Sommer  ent- 
spricht,  jedoch  ist  darnit  die  Warmeiihertragung  durch  die  Luftbe- 
wegung  (Konvektion)  nicht  im  gleichen  Sinne  verknupft,  denn  dieso 
miiBte  an  jedem  FlachentcUclien  klein  sein,  wahrend  tatsachlieh  am 
Heizkorper  eine  hohe  Warmeabgabe  auftritt  und  an  der  kiihleren 
Wand  die  Warmezufuhr  in  vermehrtem  MaBe  notwendig  wird.  Aus 
dieser  Darstellung  ist  zu  erkennen,  (jlaB  man  die  Heizkorper  keines- 
wegs,  wie  es  friiher  ublich  war,  an  der  Innenwand  anordnen  darf  und 
daB  ferner  die  Hohe  der  I-Ieizkbrpcrtcmperatur  eine  Rolle  spielt.  Da 
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wir  eine  veranderliche  AuBentemperatur  haben,  muB  sinngemafi  die 
Temperatur  tier  Heizkorperoberflache  dieser  folgen  kdnnen.  Bei  der 
ii blichen  Niederdruck-Dampfheizung  ist  liierzu  nicht  die  Moglichkeit 
gegeben.  Die  physiol  ogisch  giinsligste  Heizung  ist  also  fur  die  Schule 
die  genercll  nach  der  A .uBen temperatur  regelbare  Warm- 
wasserheizung.  Es  wire  noch  darauf  hinzuweisen,  daB  es  nicht 
angebracht  ist,  die  Flure  und  Treppenhauser  in  ihrer  Temperatur 
wesentlich  tiefer  zu  halten  als  die  Klassenraume. 

Nach  den  physiologischen  Gegebenheiten  wiirde  es  sicli  empfelilen, 
die  Wande  unmiltelbar  zu  beheizen.  Dies  ist  uns  nach  dem 
neuesten  Stand-  der  Heiztechnik  mit  der  Fliichen-  Oder  Strahlungs- 
heizung  moglich.  Hier  werden  die  Heizrohre  unmittelbar  in  den  Bau- 
slorr  eingebaul,  und  demnach  die  Wiinde  erwarmt.  Es  geniigt  aber 
bei  eine  in  Schulrauin  nicht  allein,  die  Decke  mil;  den  Heizroliren  zu 
versehen,  sondern  auch  die  Fensterbriistungen  iniissen  mit  I-Ieizrohren 
verselien  werden.  Die  Strahlungsheizung  in  Hirer  riclitigen  Ge- 
staltung  ist  derzeit  als  die  hygienisch  beste  Form  der  Scbulraumbe- 
heizung  anzusehen.  Wohl  wird  durch  die  erwarmten  Wandmassen 
eine  gewisse  Tragheit  in  den  Anheiz-  und  Abkiihlungsvorgang  der 
Heizungsanlage  hineingetragen,  der  man  aber  zweckrnaBig  begegnen 
kann.  Die  erwarmten  Wande  bringen  den  Vorteil,  daB  sie  die  natiir- 
linhe  Liiftung,  soweit  diese  durch  die  Kaltluftwirkung  unangenehm 
auftreten  kOnnte,  wirksain  ausgleichen.  Auch  die  stundliche  Fenster- 
liiftung  wird  gunstig  beeinfluBt,  da  die  hoheren  Wandtemperaturen 
der  eingedrungenen  Frischluft  die  Kuhlwirkung  wegnehmen  und  nicht 
die  Warmeverluste  wie  hei  den  Heizkorpern  unter  den  Fenstern  ein- 
treten.  Besonders  gunstig  fiir  den  Sc’hulbetrieb  ist  ferner,  daB  die 
Flachenheizung  hei  gleichem  Heizerfolg  eine  2 bis  3°C  niedrigere 
Raumlufttemperatur  zulaBt.  Der  langsamere  Auskiihlungsvorgang 
ist  ohne  Belang,  da  dementsprechend  der  Betrieb  der  Heizungsanlage 
in  den  Nachmittagsstunden  friiher  eingestellt  wird.  Die  erwarmten 
Wandmassen  bieten  bei  starkerem  Frost  den  Vorteil,  daB  Anlageteile 
bei  Unvorsichtigkeit  im  Offenlassen  von  Fenstern  niebt  so  leicht 
einfrieren  konnen. 

Die  Liiftung  von  Schulklassen  wurde  friiher  liber  Abluftschachte 
in  den  Schulklassen  angestrebt,  die  eine  obere  und  untere  verstellbare 
Jalousie  aufwiesen.  Die  Wirkung  dieser  mit  naturlichem  Auftrieb 
arbeitenden  Schlote  ist  je  nach  den  AuBentemperaturverh&ltnissen 
mehr  oder  weniger  fraglich.  Es  kann  auch  keine  Abluft  entweichen, 
wenn  nicht  fiir  die  Frischluftzufuhrung  gesorgt  wird.  Eine  dauernde 
Frischluftzufiihrung  in  einem  Klassenraum  ist  aber  nur  moglich,  wenn 
die  zugefiihrte  Luft  erwarmt  und  gefiltert  wird.  Derartige  zentrale 
Anlagen  mit  Luftaufbereitungskammern  und  Kanalen  zur  Beforderung 
der  Luft  auf  mechanischem  Wege  oder  als  Fenster  klimagerate  in  de- 
zentralisierter  Form  sind  fiir  Schulen  schon  ausgeftihrt  worden.  Sie 
beansprueben  jedoch  wesentlich  hohere  Bau-,  Betriebs-  und  Unter- 
haltungskosten.  Die  hygienische  Notwendigkeit,  derartige  vollklima- 
tische  Liiftungsanlagen  fiir  Schulraume  vorzusehen,  kann  man  in 
unserem  Klima  nicht  bejahen.  Mit  der  interimistischen  Liiftung, 
die  stiindlich  durch  Offnen  der  Fenster  aufwenige  Minuten  zu 
erfolgen  hat,  kann  dem  Frischluftbedarf  einer  Klasse  an  den  wenigen 
sehr  kalten  Tagen,  die  ein  volliges  SchlieBen  der  Fenster  wahrend  des 
Unterrichts  notwendig  machen,  nachgekommen  werden.  Diese  stiind- 
lichen  Luftungspausen  sind  gewissenhaft  durchzufiihren.  Die  Kinder 
verweilen  in  dieser  Pause  im  Hof  oder  Flur. 

Auf  die  gute  und  zweckmaBige  Fensterausfiihrung  ist  vor  allem 
Wert  zu  legen.  Sie  miissen  obere  Klappfliigel  haben,  die  ein  weniges 
und  leichtes  Offnen  stets  gestatten.  Der  Zuscblag  in  der  Wlrmever- 
lustberechnung  nach  DIN  4701  fiir  den  Schulraum  ist  dem  Warme- 
bedarf  fiir  einen  iy3fachen  Luftwechsel  bis  — 5°  C AuBentemperatur 
gegeniiberzustellen.  Der  hOhere  Wert  ist  dann  zu  beriicksichtigen. 
GxoBere  Vortragssale  mit  Verdunkelungsvorrichtungen,  die  es  nicht 
ermoglichen,  die  Fenster  zu  offnen,  miissen  eine  Liiftungsanlage  er- 
halten,  bei  der  die  zugefiihrte  Luft  zu  filtern  und  im  Winter  zu  er^ 
wlrmen  ist.  Die  zugefiihrte  Luft  wird  von  der  Raumlufttemperatur 
aus  in  ihrer  TemperaturhOhe  gesteuert.  Die  Aula  verlangt  ebenfalls 
eine  solche  Liiftungsanlage.  Fiir  T urn h alien  kann  die  gleiche  Hei- 
zungsart,  wie  im  Hauptgeblude  ausgefiihrt  werden,  sofern  diese  wie 
der  Schulbetrieb  taglich  langere  Zeit  benutzt  wird.  Es  ist  dann  eine 
besondere  Rohrleitungs-Gruppe  zweckrnaBig.  Bei  einer  alleinstehen- 
den  Turnhalle  kann  gegebenenfalls  die  Luftheizung  erwogen  werden. 
Nach  neuen  Anschauungen  ist  aber  auch  eine  FuBbodenheizung  mit 
einer  mlBigen  Oberfllcbentemperatur  von  hochstens  24°  C und  Wand- 
flachenbeheizung  fur  Turnzwecke  als  besonders  geeignet  anzusehen. 
Die  Lufttemperatur  geniigt  dabei  mit  etwa  16°  C.  Durch  die  Strah- 
lungswlrme  ist  der  gleiche  Erwlrmungseffekt  wie  mit  einer  Luft- 
heizung von  20°  C gegeben. 

Die  Trennung  in  Schul-  und  Abortgebaude  ist  bei  einer 
hygienisch  einwandfreien  Ausfiihrung  der  Abortraume  nicht  mehr 
erforderlich.  Die  Geruchshellstigung  nach  dem  Flur  wird  vermieden, 
wenn  genugend  zu  Offnende  Fenster  vorhanden  sind,  ein  Vorraum 
geplant  und  die  Wasserspiilung  eingerichtet  wird.  Gekachelte  Wand- 
fliesen  mit  Zeit-  oder  Dauerspiilung  oder  auch  PP-Becken  fur  altere 
Jungen  sind  in  Schulen  heute  gebrauchlich.  Der  vollig  glatte  kerami- 
sche  Aborts  it  z ohne  Deckel  und  Scharniere,  aber  mit  verbreiterten 
Sitzbacken  ist  ein  zu  empfehlendes  Modell,  da  es  jederzeit  mit  dem 
Schlauch  durch  Abspritzen  gereinigt  werden  kann  und  der  Schmutz 
sich  nicht  an  den  Holzteilen  und  Scharnieren  festsetzt,  die  dann  zu 
faulen  und  zu  rosten  beginnen.  Bedenken  wegen  der  Kiihle  des  Kera- 
mikmaterials  sind  bei  einem  beheizten  Abortraum,  und  das  ist  auch 
die  Voraussetzung  fiir  eine  moderne  Schule,  gegenstandslos.  Bei  ge- 
niigendem  Wasserdruck  und  nicht  zu  knapp  zu  bemessender  Kalt- 
wasserrohrleitung  empflehlt  sich  der  Druckwasserspiiler  mit 
Knopfbedienung.  Die  Hebelaiisfuhrung  wird  von  den  Kindern  meist 
zu  lief  tig  angeschlagen  und  gibl,  dadurch  bald  zu  Reparaturon  AnlaB. 


Bei  Spiilkasten,  die  den  Vorteil  haben,  stets  eine  geniigende  Wasser- 
menge  zu  bringen,  aber  auch  dafiir  wieder  eine  gewisse  Fiillzeit  he- 
notigeri,  ist  festes  Gestange  mit  Druckknopfbetatigung  ratsam.  Beide 
Ausfiihrungsarten  bediirfen  einer  gewissenliaften  Wartung  und  Ein- 
stellung,  um  den  Wasserverbrauch  nicht  unnotig  zu  steigern. 

Genossenschaftsversammlnng  des  Lippeverbandes 
Der  Geschaftsfuhrer  des  Lippeverbandes,  Dr.-Ing.  Ramshorn,  bc- 
richtete  in  der  Versammlung  am  8.  3.  1951  an  Hand  zahlreicher  Lichl- 
bilder  iiber  die  Arbeiten  des  Verbandes  im  abgelaufencn  Jahre  und 
die  Plane  fiir  das  Jahr  1951. 

Dank  guter  Leistungen  an  den  Baustellen  und  gunstiger  Witterungs- 
verhiiltnisse  schritten  die  Bauten  im  Jahre  1950  gut  voran.  Es  waren 
rt ufclischnittlich  525  Arbeiter  auf  den  Baustellen  beschaftigt;  die 
Kochs tzahl  betrug  703  auf  75  Einsatzstellen.  Infolge  der  Erhdhung 
der  Bauarbeiterlohne  um  rd.  10  vli  und  des  Steigens  der  Preise  fur 
Bau  und  Bauhilfsstoffe  um  etwa  10  vH  ist  der  Baukostenindex  der 
Bauten  des  Lippeverbandes  von  155  im  Vorjahr  auf  166  zu  An  fang 
1951  gestiegen.  Die  Lohn-  und  Preiserhohungen  bringen  zwangs- 
laufig  eine  Erhohung  der  Anschlagssummen  des  Iiaushaltes  fiir  1950 
mit  sich. 

Auch  im  Jahre  1950  muBten  noch  eine  Reihe  von  Kriegsschaden  be- 
seitigt  werden.  So  wurden  grOBere  Arbeiten  am  Riischebrinksgraben 
bei  Dortmund  ausgefiihrt,  ferner  am  Dattelner  Muhlenbach,  Rapp- 
hofsmiihlenbach  und  Picksmiihlenbach.  Fertiggestellt  ist  auch  die 
Kamener  StraBenbriicke  in  Liinen. 

Bis  zum  31.  Marz  1950  sind  fiir  die  Kriegsschadenbeseitigung  an  den 
Anlagen  des  Lippeverbandes  insgesamt  2,270  Mio  DM  ausgegeben 
worden.  Fiir  das  Rechnungsjahr  1950  belaufen  sich  die  Ausgaben  auf 
221000  DM.  Die  Kriegsschadenbeseitigung,  die  den  Lippeverband 
personell  wie  geldmafiig  (Gesamtsumme  2,49  Mio  DM)  erheblich  be- 
lastete,  ist  jetzt  abgeschlossen. 

Einen  groBeren  Umfang  nahmen  die  Wiederherstellungsarbeiten 
an,  die  durch  die  Einwirkung  des  Bergbaues  verursacht  werden.  Die 
Ausgaben  hierfiir  betragen  rd.  1,41  Mio  DM. 

Fur  die  Arbeiten  aus  dem  AuBerordentlichen  Haushalt  waren 
fiir  das  Rechnungsjahr  1951  5,471  Mio  DM  vorgesehen.  Ausgegeben 
werden  aber  nur  4,644  Mio  DM,  da  die  Finanzierung  der  geplanten 
Bauvorbaben  nicht  voll  gelang.  Aus  diesem  Grunde  konnten  auch  die 
Eindeichungsarbeiten  an  der  Lippe  nordlich  von  Hamm  nicht  im 
wiinschenswerten  AusmaB  gefordert  werden.  . . 

Auf  dem  Gebiet  der  Abwasserreinigung  wurden  einige  neue  An- 
lagen geschaffen.  So  wurde  der  Neubau  der  Klaranlage  Westerholt 
am  Oberlauf  des  Hasseler  Miihlenb aches  fertiggestellt.  7 

Die  Arbeiten  zur  Erweiterung  der  mechanischen  Reinigungsstufe  auf 
der  Klaranlage  Soest  und  zur  VergroBerung  der  Rieselfelder  der  Ab- 
wasserreinigungsanlagen  in  Werne  und  Unna  sind  beendet. 

Mit  der  Verlegung  der  18,3  km  langen  Abwasserdruckrohrleitung  von 
Werl  nach  Hamm,  welche  das  schadliche  Abwasser  der  PreBhefefabrik 
Wulf  in  Werl  zur  Klaranlage  Hamm  fiihren  soil,  wurde  im  Juli  1950 
begonnen;  bisher  sind  rd.  15  km  der  Rohrleitung  verlegt  worden. 
Gut  vorangeschritten  sind  auch  die  im  August  1950  begonnenen  Ar- 
beiten zur  Herstellung  der  Klaranlage  Werl;  die  hier  vorhandenen 
Anlagen  wie  Sickerbecken  und  Rieselgelande  sind  fiir  die  heute  ge- 
stellten  Anforderungen  hinsichtlich  der  Abwasserreinigung  nicht  mehr 
ausreichend. 

Um  den  Zustand  des  Wassers  in  der  Lippe,  in  ihren  Nebenbachen  und 
in  den  Ablaufen  der  industriellen  Werke  laufend  zu  beobachten,.  hat 
der  Lippeverband  ein  diebtes  Beobachtungsnetz  aufgebaut.  So  werden 
auf  der  ganzen  Lippestrecke  im  Verbandsgebiet  an  17  Stellen  taglich 
Wasserproben  aus  der  Lippe  entnommen.  AuBer  diesen  Dauerbe- 
obachtungen  fanden,  wie  in  den  Vorjahren,  eingehende  Untersuchun- 
gen  des  Lippeflusses  (2  chemische  und  1 biologische  Untersuchung 
von  Bad  Hamm  bis  Wesel)  statt. 

Im  AnschluB  an  den  Bericht  wurde  der  vom  Vorstand  und  der  Ge- 
schaftsfiihrung  aufgestellte  Haushaltsplan  fur  das  Rechnungsjahr 
1951  der  Genossenschaftsversammlung  vorgetragen  und  genehmigt. 
Fiir  den  Ordentlichen  Haushalt  sind  2,737  Mio  DM  vorgesehen. 

Im  AuBerordentlichen  Haushalt  1951  betragen  die  fur  den  Ausbau 
von  Bachen,  den  Bau  von  Kiaranlagen  und  Pumpwerken  veranschlag- 
ten  Ausgaben  10,34  Mill.  DM.  Diese  MaBnahmen  werden  jedoch  nur 
durchzufiihren  sein,  wenn  rechtzeitig  langfristige  Darlehen  Oder  An- 
leihen  beschafft  werden  konnen. 

Nach  dem  Bericht  der  Rechnungspriifer  und  der  Entlastung  des  Vor- 
standes  fur  das  Rechnungsjahr  1949  fanden  die  Wahlen  fiir  die  Organe 
der  Selbstverwaltung  des  Lippeverbandes  statt. 

Genossenschaftsversammlung  der  Emschergenossenschaft 
Der  Baudirektor  der  Emschergenossenschaft,  Dr.-Ing.  Ramshorn, 
berichtete  in  der  Versammlung  am  23.  1.  1951  an  Hand  zahlreicher 
Lichtbilder  iiber  die  Arbeiten  der  Genossenschaft  im  abgelaufenen 
Jahre  und  die  Plane  fiir  das  Jahr  1951. 

Auch  ini  Jahre  1950  muBten  noch  erhebliche  Kriegsschaden  heseitigt 
werden;  die  Kosten  hierfiir  belaufen  sich  fiir  das  laufende  Rechnungs- 
jahr auf  rd.  2,1  Mio  DM. 

Einen  groBen  Umfang  nahmen  die  Wiederherstellungsarbeiten 
an,  die  durch  die  Einwirkung  des  Bergbaus  verursacht  werden.  Die 
vorgesehenen  Mittel  in  H6he  von  11,5  Mio  DM  werden  nahezu  ganz 
in  Anspruch  genommen.  « 

An  zahlreiehen  Nebenbachen  wurden  Deicharbeiten,  Sohlenhebungen 
und  -vertiefungen  ausgefiihrt.  Hier  sei  besonders  die  Vertiefung  des 
Aalbaches  in  Dortmund  erwahnt,  die  eine  wesentliche  Verbesserung 
der  Vorflutverhaltnisse  fiir  das  nordliche  Stadtgebiet  bewirkte;  dabei 
muBten  auf  920  in  id.  19  500  in*  SLahlspundwand  mit  einem  Stahl- 
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bedarf  von  2400  t eingebaut  werden.  Fur  den  Hochwasserschutz  wer- 
den  am  Ospeler  Bach  und  Schmechtingsbach  in  Dortmund-Marten 
Ruckhaltebecken  von  125000  bzw.  75000  m®  ausgebaut. 

Im  Rahmen  der  Yerlegung  des  Emscherunterlaufs,  der  im  Oktober 
1949  in  Betrieb  genommen  wurde,  waren  noch  einige,  zum  Teil  be- 
deutende  und  kostspielige  Arbeiten  auszufiihren. 

Mit  Mitteln  des  AuBerordentlichen  Haushalts  wurden  Strecken 
verscbiedener  Nebenbache  ausgebaut.  GemaB  VorstandsbeschluB 
vom  21.  Dezember  1948  soil  die  Emscherl'luBklaranlage  an  der  bis- 
herigen  Stelle  belassen  und  entsprecbend  den  eingetretenen  und  wei- 
teren  Senkungen  ausgebaut  werden;  in  dem  Gebiet  unterhalb  der 
EmscberfluBkiaranlage  sollen  fur  das  bisher  noch  nicht  erfaBte  Ab- 
wasser  7 Klaranlagen  gebaut  werden. 

Die  steigende  ICohlenforderung  und  die  grdBere  Belebung  der  Wirt- 
schaft  sind  leider  von  einer  zunehmenden  Verschmutzung  der  Emscher 
begleitet.  Da  der  Kohlenschlamm  den  groBten  Teil  der  Schlammenge 
ausmacht,  sind  die  Bergwerksgesellschaften  aufgefordert  worden, 
ihre  Abwasserreinigungsanlagen  sorgfaltig  zu  betreiben  und  entspre- 
chend  den  jetzigen  Betriebsverhaltnissen  auszubauen. 

Die  Entphenolungsanlagen  erzeugten  im  Jahre  1950  3760  t Roh- 
phenole  = 3100  t.  Reinphenole,  die  restlos  abgesetzt  werden  konnten. 

Mit  dem  Bau  des  Erweiterungsflugels  des  Verwaltungsgebaudes 
in  Essen  wurde  begonnen.  Voraussichtlich  werden  die  Raume  Mitte 
1951  bezogen. 

Tm  AnschluB  an  den  Bericht  wurde  der  H aushaltsplan  fur  das 
Rechnungsjahrl951,  der  vom  Yorstand  und  der  Geschaftsfuhrung 
aufgestellt  worden  ist,  der  Genossenschaftsversammlung  vorgetragen 
und  genehmigt.  Fur  den  Ordentlichen  Haushalt  sind  7,96  Mio  DM 
vorgesehen,  darin  sind  2,0  Mio  DM  als  Riicklage  fiir  kunftige  Pump- 
kosten  eingesetzt.  Die  Wiederherstellungsarbeiten  werden  wie  im 
Vorjahr  mit  11,9  Mio  DM  veranschlagt.  Die  BaumaBnahmen  des 
AuBerordentlichen  Haushalts  im  Jahre  1951  erfordern  rd.  12,3  Mio 
DM.  Sie  sind  vornehmlich  fiir  den  Bau  von  Klaranlagen  und  Ent- 
phenolungsanlagen bestimmt  und  mussen  auf  dem  Anleiheweg  be- 
schafft  werden. 

Zum  stellvertretenden  Vorsitzenden  wurde  an  Stelle  des  ausgeschie- 
denen  Oberstadtdirektors  Dr.  Rosendahl,  Essen,  Oberstadtdirektor 
Greinert,  Essen,  gewahlt. 


Vercinigung  der  GroBkesselbesitzcr 

Die  diesjahrige  Jahreshauptversammlung  der  VGB  fand  vom  5.  7.  bis 
7.  7.  1951  in  Munchen  statt. 

Das  Tagungsprogramm  umfafite  zahlreiche  Vortrage,  u.  a.  von  Wolf 
(Munchen)  fiber  die  Energieversorgung  Bayerns,  Mokesch  (Wien) 
iiber  das  Kraftwerk  Linz,  S chaff  (Essen)  iiber  technische  und  wirt- 
schaftliche  Losung  der  Ascheverwertung,  Cautius  (Diisseldorf)  iiber 
Zyklon-Feuerung,  List  (Essen)  iiber  moderne  Speisewnsserpflege 
und  Fuchs  (Aachen)  iiber  Forschungsaufgaben  auf  dem  Gebiete  der 
Dampferzeugung. 

Besichtigungsfahrten  zu  den  Innkraftwerken,  ferner  dem  Kraftwerk 
Penzberg  und  zu  den  bayrischen  Wasserkraftwerken  waren  vorgesehen. 

FNA  Bauwesen,  Arbeltsgruppe  Abwasser:  Abwasserkanftle,  Quer- 
schnlttsf  ormen  und  -abmessungen  (Entwurf  DIN  4263,  Bl.  2,  Dezem- 
ber 1950) 

Von  den  10  Querschnitten  des  Normblattes  DIN  4263  „Leitungs- 
querschnitte  des  Wasserbaues”,  Ausgabe  Juni  1947,  ist  nur  die 
unbedingt  fiir  die  Abwasserkanale  notwendige  Zahl  von  Querschnitts- 
formen  in  den  Entwurf  aufgenommen  und  fiir  andere  Querschnitte 
Iediglich  auf  die  Verdffentlichungen  von  Dr.  Thormann  im  Ges.- 
Ing.  69  (1948),  H.  7,  S.  190  und  66  (1943),  H.  16,  S.  192  hingewiesen 
worden. 

Einspruche  werden  in  zweifacher  Ausfertigung  bis  31.  7.  51'  an  den 
FachnormenausschuB  Bauwesen,  Bamberg,  Wilhelmsplatz  3,  erbeten. 

Grundwasserfoeobachtimgen  in  Hessen 

Das  Landesamt  fiir  Bodenforschung  in  Wiesbaden  hat  einen 
Sonderdruck  aus  dem  Notizblatt  des  hessischen  Landesamtes  fiir 
Bodenforschung,  VI.  Folge,  Heft  2,  1951,  hefausgegeben  iiber  die 
Grundwasserbeobachtungen  im  Lande  Hessen  in  den  AbfluBjahren 
1939  bis  1948.  Die  Ergebnisse  werden  in  2 Tabellen,  3 Verzeichnissen 
und  7 Tafeln  mitgeteilt.  Inhalt:  Allgemeine  Ubersicht,  Verzeich- 
nisse  der  MeBstellen  in  den  Regierungsbezirken  Darmstadt,  Kassel 
und  Wiesbaden  und  Hdchst-  und  Tiefstwerte  von  Grundwasserbe- 
obachtungen in  den  AbfluBjahren  1939  bis  1948. 

Rationalisierungskuratoriuin  der  Deutschen  Wirtschaft 


I 


Gesundheitstechnlsche  Gesellsehaft 

Die  letzte  Monatsversammlung  hat  am  23.  Mai  stattgefunden,  in  der 
Prof.  Ileicken  iiber  ,,Desinfektion  und  Sterilisation”  gesprochen  hat. 
Nach  einer  Klarstellung  der  Begriffe  wurden  neuere  Untersuchungs- 
ergebnisse  mitgeteilt,  die  die  Aufrechterhaltung  des  Sterilitatsbegriffes 
in  der  bisherigen  Fassung  zumindest  fiir  bestimmte  praktische  Ziel- 
setzungen  problematisch  machen.  Die  Wasserdampf-,  HeiBluftdes- 
infektion  und  Sterilisationsverfahren  wurden  im  einzelnen  mit  Bezug 
auf  die  konstruktiven  Voraussetzungen  fiir  brauchbare  Apparaturen 
eingehend  besprochen.  Auf  die  Wirkungsweise  und  Faktoren  der 
chemischen  Desinfektionsmittel  unter  den  Bedingungen  der  Praxis 
wurde  naher  eingegangen.  Erhebliche  Bedeutung  hat  auch  wieder 
die  Luftdesinfektion  erlangt,  die  in  der  letzten  Zeit  zu  verschiedenen 
neuen  Yerfahren  gefiihrt  hat  (vgl.  Ges.-Ing.  71  [1950],  H.  5/6,  S.  87). 


Im  Carl-Hanser  Verlag,  Mfinchen  1951,  sind  unter  dem  Titel  ,,Ver- 
einfachung  der  industriellen  Produktion”  zwei  Berichte  einer  engli- 
schen  Studienkommission  iiber  ihre  Erfahrungen  in  USA  und  in  Eng- 
land erschienen  (36  S.,  Preis  kart.  DM  1,50). 

Im  gleichen  Verlag  ist  in  der  Schriftenreihe  des  Rationalisierungs- 
Kuratoriums  Wege  zur  Rationalisierung  Heft  4 ,,Der  Mensch 
im  Betrieb”  erschienen  (70  S.,  Preis  kart.  DM  2,80).  Es  enthiilt  Bei- 
trage  von  Reuter  iiber  ,,Der  Mensch  im  Betrieb”,  .Tungbluth  iiber 
..Arbeitsfreude  und  Leistung”,  Hirsch  iiber  ,,Aktuelle  Probleme  der 
Berufs-Auslese,  der  Berufs-Ausbildung  und  der  Best-Gestaltung  der 
Arbeit”,  Bramesfeld  fiber  ,,Aktuelle  Fragen  der  Leistungsbestlm- 
mung”,  Muller  iiber  ,,Die  zukunftige  Tarifgestaltung  auch  ein  Ratio- 
nalisierungsproblem”  und  von  Vetter  iiber  die  Aussprache  zum 
Thema  „Der  Mensch  im  Betrieb”. 


Fiir  die  Monatsversammlung  am  15.  Juni  war  Herr  Ing.  R.  Hiilzer  zu 
einem  Vortrag  iiber  Gaswasserhe i zer  im  Wohnungs-  und 
Siedlungswesen  gewonnen  worden.  In  dem  gut  bebilderten  Vortrag 
wurden  alle  einschlagigen  Einzelfragen  behandelt,  u.  a.  Einzel-  Oder 
Zentral-  Warmwasser-Versorgung,  Wasserverbrauch  und  Warmebe- 
darf,  Installation,  richtige  Platzwahl,  AnschluBweiten,  Aufbau  und 
Funktion  der  Gerate,  Brenner,  Brennkauimer  und  Storungssicherung, 
Stadtgaszusammensetzung  und  Luftbedarf,  Verbrennungsvorgang, 
Heizgaswarme,  Abgastemperaturen,  Verbrennungsruckstande,  Druck- 
verluste  in  Rohrleitungen,  Inbetriebnahme  der  Gaswasserheizer,  Std- 
rungen  im  Gerat,  Pflege  und  Uberwachung  der  Gerate. 

Als  Sondervoranstaltung  der  G G fand  am  28.  Juni  wieder  ein  tech- 
n isches  Kollo quium  im  Horsaal  der  Ingenieurschule  fiir  Bauwesen 
in  Berlin-Neukolln  statt,  das  unter  der  Leitung  von  Dr.Haeder  und 
Studienrat  Pannier  stand  und  sich  mit  den  Grundlagen  des  Ge- 
brauchs  von  Fachbegriffen,  Formeln,  MaBeinheiten  und  Kurzzeichen 
des  Heizungs-  Gesundheits-Ingenieurs  befaBte. 

Abwassertechnische  Vereinlgung 

Die  diesjahrige  Tagung  der  ATV  im  Zusammenwirken  mit  zahlreichen 
anderen  Wasserverbanden  findet  vom  10.  bis  13.  September  1951  in 
Essen  statt. 


Burger  Eisenwerke  GmbH.,  Burg  (Dillkr.) 

Als  Neukonstruktion  von  Gasheizofen  stellen  die  Burger  Eisenwerke 
ihre  zum  Patent  angemeldeten  Juno- Gask amine  K 4 bis  K 10  vor. 
In  den  Technischen  Vorschriften  und  Richtlinien  des  Deutschen 
Vereins  von  Gas-  und  Wasserfachmannern,  die  im  Herbst  1950  neu 
in  Kraft  traten,  ist  vorgeschrieben,  daB  Gasheizofen  gegen  stiirende 
Schornsteineinflus&e  gesichert  sein  mussen.  Enthalt  der  Gasheizofen 
keine  eingebaute  Stromungssicherung,  so  muB  eine  Stromungssiche- 
rung  zusatzlich  in  die  Abgasleitung  eingebaut  werden,  was  in  der 
Praxis  zu  einer  sehr  unschdnen  Abgasinstallation  fiihrt. 

Der  neue  Juno-Gaskamin  ist  z.  Z.  der  einzige  Gasheizofen  mit  groBer 
Heizleistung,  der  eine  eingebaute  voll  wirksame  Stromungssicherung 
besitzt.  Im  Gegensatz  zu  den  iiblichen  Bauarten  kann  der  Juno- 
Gaskamin  direkt  an.  den  Schornstein  angeschlossen  werden  und 
benotigt  keine  zusatzliche,  unschone  Stromungssicherung  in  der  Abgas- 
leitung. 

In  der  durch  kaminartige  Gestaltung  neuen  Form  sind  alle  hoch- 
beanspruchten  Teile  aus  GuBeisen.  Wirksame  und  gleichmaBige 
Warmeiibertragung  durch  nichtiiberheizte  Oberflachen  wird  gew&hr- 
leistet.  Uberbelastung  bis  15  vH  der  Nennleistung  ist  moglich.  Fiir 
alle  Gasarten  und  Gasdriicke  leicht  einstellbare  gufieiserne  Brenner 
sind  eingebaut. 


Verlag-  R.  Oldenbourg,  Munchen  1,  Schlieflfach  31,  Verlagspostamt  fiir  die  deutsche  Demokratische  Republik  Berlin  NW  7,  Clara  Zetkinstr.  62. 
Schriftleitung:  Prof.  Dr.  W.  Liese,  Berlin-Lankwitz,  Kaulbachstr.  2.  Verantwortlich  fiir  den  Anzeigenteil : J.  Bauer,  Munchen.  Erscheinungs- 
weise:  Monatlich  ein  Doppelheft.  Bezugspreis:  DM  16.80  fur  ein  halbes  Jahr.  DM  33.60  fur  ein  Jahr.  Z.  Z.  gilt  Anzeigenpreisliste  Nr.  4. 

Druck:  R.  Oldenbourg,  Graphische  Betriebe  G.m.b.H.,  Munchen. 


Mitteilung  uber  die  Inhaber-  und  Beteiligungsverbaltnisse  des  Verlages  R.  Oldenbourg  Verlag  G.  m.  b.  H.,  auf  Grund  des  Bayerischen  Gesetzes  fiber  die  Presse  vom 
3.  io.  1949:  Die  Gesellschafter-Anteile  befinden  sich  im  Besitz  der  R.  Oldenbourg  K.  G.  Munchen,  LotzbeckstraBe  2b.  1.)  Personlich  haftende  Gesellschafter:  Wilhelm 
Oldenbourg,  Verlagsbuchhandler,  Munchen-Solln,  Karl-Singer-Str.  5;  Alexander  Oldenbourg,  Verlagsbuchhandler,  Munchen,  Lamontstr.  25;  Eberhard  Oldenbourg,  Ver- 
lagsbuchhandler,  Munchen,  Wilhelmstr.  25;  Horst  Kliemann,  Verlagsbuchhandler,  Munchen,  Elisabethstr.  8;  2.)  Kommanditisten : Mathilde  v.  Bomhard,  Mfinchen, 
Konigswarterstr.  20;  Elisabeth  v.  Kruska,  Geschaftsinhaberin,  Mfinchen,  Grunwalder  Str.  197  a;  Fritz  v.  Bomhard,  vermiBt,  Toderklarung  beantragt ; Freifrau  v.  Meyern- 
Hohenberg,  Munchen,  Fr.-Herschel-Str.  12;  Grafin  Inge  Schonbom,  Angestellte,  Mfinchen,  Stemwartstr.  5;  Cilia  v.  Cornides,  Rieden/ Tirol;  Karl  v.  Cornides,  Verlags- 
buchhandler, Wien  III,  Neulinggasse  26;  Rudolf  v.  Cornides,  Dr.  med.,  Innsbruck,  Amraserstr.  15;  Frl.  Cilia  v.  Cornides,  Heilgymnastikerin,  Rieden/Tirol ; Hedwig 
Kloenfer,  Essen-Werden,  Laupendahler  Landstr.  17;  Wilhelm  v.  Cornides,  Verlagsbuchhandler,  Oberursel/Taunus,  An  der  Heide  35;  Frhr.  Karl  Albert  v.  Stengel,  Rechts- 
anwalt,  Munchen,  Rosenstr.  12;  Freiin  Margit  v.  Stengel,  Geschaftsinhaberin,  Miinchen,  Sendlinger  Str.  61/3;  Annemarie  Ginther,  Rieden/Tirol;  Luise  Sieper,  Munchen, 
Bonner  Str.  24;  Marie  Lange,  DieSen/Ammersee,  Ziegelstadel  137a;  Sophie  Schmid,  Bad  ReichenhaU,  Wisbacherstr.  4;  Ulla  Oldenbourg,  Stockdorf  b.  Mch.,  Tellhohe  32; 
Emmy  Oldenbourg,  Rieden/Tirol;  Hildegard  Oldenbourg,  Munchen,  Borschtallee  30;  Marga  Oldenbourg,  Stanzach/Lechtal/ Tirol;  Wolfgang  Oldenbourg,  Kaufmann, 

Diisseldorf,  Xantener  Str.  1. 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Approved  For  Release  2003/10/16  : ClA-RDPaO-OOO^AIO^p^OI^^-eigen-S  13 


Temperalurregler 

mil  enllastelem,  dichtschliefjendem  Einsitjvenlil 

fur  alle  Regelaufgaben 


SQ  mSOn  APPARATEBAU  AG. 

FRANKFURT  a.M.  ♦ SCHIELESTR.  11  13 
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flit  jedect  TaUauauu  eiu  Heqriff 


Dicfitungskitt  • Kesselkift  • Muffenkift  Schwarxkitt 

60109  durch  don  Fochhandel 

Hontolfon  Ludwig  Romm*.  Kittfabrik.  R h e y d ♦ / R h I d. 


yge 


m 


BerMo  J 


Mit  Kupferkugel  * Fur  Kalt-  und 
Wdrmwasser  • Bei  Be  s tel  lung 
GroBe  und  Wasserdruck  angeben. 

Auch  in  geschlossener  Bauort  lieferbar. 


ARMATUREN-AKTIENGESELLSCHAFT 

DUSSELDORF  • LICHTSTR.  52 


FILTEPMATERIAL 


AKDOLIT 


FIINFILT  RATION 
ENTSAUERUNG 
ENTEISENUNG 
E NTM  AN  G AN U N G 


HAN) 

BORN  ER&  COl 

GMBH 

PU)f  ElPOPFEIIerstr.  157] 

Luflheizapparate  / Lufterhilzer 
Lultheizanlagen  / Beluftungsanlagen 
Entnebelungsanlagen  I Absaugeanlagen 
Ventilatoren  / Exhaustoren 
Saugzuggeblase  / Sp^neabsaugung 
SchraubenlUfter  / Waschetrockner 


I If  f*  ■ I Maschinen- 

Kudoll  ueisel  fabnk 

Mannheim 


Sine  neuepraMschej(ekuperafor3(oK 

dffeissfuft-  Ofen 


Stefs  zuverlassig 


BERLUTO 

RESERVOIRHAHN 

OFFENE  BAUART 


Fur  Heizungs-  und  Trocknungszwecke 
aller  Art.  Unabhangig  v.  Kesselanlagen 

Brennstoff : a)  Koks  od.  andere  feste  Brermstoffe 
b)  Gas,  c)  Ol 


Wirkungsgrad  : 80— 85°/o 
Nennleistung  : 20  000  120  000  kcal  }e  Std. 


Rekuperator  0: 

Dr.-Jnq.  Schack  & Co. 

Diisseldorf 

Wilhelm-Marx-Haus  Tetefon  11912  und  161^6 


ii.  liififillr  iili  i9 


QJtahi-L^tppenronre 

Mufilerkilzer 
cfCeizlallerien 
^Menlilaloren 
an!)  I u fid- ^Ceizap  para 
Meliifilutifs  Mpparale 

HERMANN  GRAUH  AN  M DLH  ElM-RUHR 

Tel.-Sa.-Nr  4 16  45  GEGRUNDET  1876  Postfach  368 


STAHL-! 


4 Wff  m fW' ; * , -v  i .y  * 1 


* '**■'*'  ’v  "f*  * ^ v 4 4 V '% 

Boiler  aller  Arl 
Gegensf  roma  p pa  rate 
Druckkessel,  Gefafje 
Boden , ' P ref)teile  * “ 

liefern 

• y t $»:  fe  Jik 


f Gebr.  Froling  • App.  u.  Masch.-Bau 

Bergisch  Gladbach  bei  Koln  ■ Fernruf  2354 
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Heinrich  von  Hossle  K.G. 

Munchen,  La ndwehrstraOe  73/75 


Seit  70  Jahren  im  In-  und  Ausland 

Heiltechnische  Anlagen 
Inhalatorien 

Pneumatische  Kammern 

Luftungen 

Zentralheizungen 


,v^OUUER^ 

■fiirHoch-und  Niederdruck 


Ausfuhrungen  in  Niederdruck. 


c%. rbessern  Regelung 
und  Wirtschaftlichkeit 
jeder  Tfeizungsanlage 


WALDEMAR  PRUSS 

Armaturenfabrik  Metall-u.Eisengie&erei 

HANNOVER  f 


Schrauben-Luffer 


fit 

UJ 

Luff-Heizapparafe 
Ventiiatoren 

Anton  Daller-Ventilatoren-Fabrik 

Diisseldori-GralenberK,  vorm.  Hohenzollernwcrk 

R u f !)roMvvorf:  Da  !!e  r I uf/er 


OSWALD 

SCHULZE 

installiert 

Abwasserklaraniagen 

Spezialitat 

Faulraumheizanlagen 

GLAD BECK 

i/W  cslfalcn 
Huf : 2731 
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-S  Y S T E M- 


KPL 


1UFTKUHLER-LUFTERHITZER 
flrtur  Dietz 

WARME-U.  LUFTTECHNISCHE  APPARATE 

BERUN-SCH(SNEBERG/NAII  MANN  STR.  82  (A  WE  R.SEKt) 


y 

1ER 

M. 

m 

*/  61 

/ Mehringdamm  29 


• Wasserstandsregler 

• Kondenswasser- 

• ROckspelseanlagen 

• Speziaiventile  alter  Art 

Armaturen-Apparatebau 

(Armag) 

Hannover-  Unden-G. 


bigirThermometer 


DIPPIl&GtlTZf 


FILTER  zur  ABSAUGUNG 

aus  SEoff  und  Metall  M*»aH-r 

Scnleit-rolierstaub, 

reine  von  Farbnebel  aus 
Farbsprilzslanden. 

zurbeluftung 

suuiN^ Bl zugfrei  * klimalisch 

Spezialvorschlage  keimfrei  • thermisch 

N EOTECHN I K • Bielefeld  • Postfach 


503AHIEH 


IL 

SpiiCiiscJj'e 

fur Haushaltund 
GroRkuc  h en 


V aria  n g en  Sic  0 ru  ck  schriftcn 

ERNST  WAGNERAPPARATEBAO 
MhREUTUNOEM 

Constructa-Bauausstellung  Hannover 
Stand  Nr.  93  / HafleA 


TROCKENMASCHINE 

mit  Frischluftzufuhrung  geringer  PlatzbedarJ 

Schonung  des  Trockengutes  hohe  Leistung 
keinerlef  Wartung  ZaMungserleichlenm® 


AW  A - AUGUST  WENZ  NURNBERG  20 
• APPARATEBAU  - KESSELFABRiK 


■".’HI 

pRl 

Wirksame 

Entluftung 

durch 

Grofrraumluffer 

■ mit  Propeilergeblase 

LANGBEIN  &ENGELBRACHToHC 

Bau  i ufttechnischer .An la g en 

BOCHUM 

Biologlsche  TropfkSrperfiillungen 
nur  In  hochporosem 

rauhzaddgem  L AVAFI LTE  RKIES 

Selt43Jahren  ununterbrochen  In  Batrlebl 
Prompt  lleferbar  in  alien  Kftrnunflen 

Trasswerke  Meurin  Kom.-fles.,  Andernaeli/HIielii 

Gear.  1862  Abtl.  Lava 


Wir  wollen  die  Gelegenheit  nicht  versaumen  und  Sie  an  dieser 
Stelle  bitten,  auch  unserem  beiliegenden  Prospekt 

Hermann  Recknagel 

Hilfstafeln  fur  Berechnung  von  Warmwasserbelzungon 
Beachtung  zu  schenken. 

VERLAG  VON  R.  OLDENBOURG 


BERLIN-ZEHLENDORF-WEST 

Fischerhiittenstr.  85  Ruf:  846862 
preiswert  und  kurzfristig  tieferbar 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

©X  Heft  13/14  Anzeigen-S.  17 


Sicherheitsmischventile 

„Ideal“ 

Prazisionsmodell 

H.  ZEIDLElt  & CO. 

Berlin  S.W.  61  Mockemstr.  114 


H.HEMPEL 

Berlin-Nikolassee  • TeutonenstraGe  24 


Bau  von  Wasser-  und  Kanalisationswerken 

Wasseraufbereitungen  ■ Klaianlagen 

\ 

Rohrleitungsbau 


CONSTRUCTA 
BAUAUSSTELLUNG  1951 
HANNOVER  3.VII.-12.VIII. 

landesplanung 

STADTEBAU  UND  ORTSGESTALTUNG 
BAUPLANUNG 
ABC  DES  BAUENS 
INGENIEURBAU 
BAUWIRTSCHAFT 
AUSLAND 

BAUEN  AUF  DEM  LANDE 
DAS  KLEINE  HAUS 
2ENTRALB0CHEREI 
KONGRESSE  UND  TAGUNGEN 

Die  Deutsche  Bundesbahn  gewahrt  Taritvergunstigungen  • Sonder- 
zuge  und  Gesellschaftsreisen  durch  DER-Reiseburos  • Auskunfto 
erteilt  CONSTRUCTA  Hannover-Messegelande 


Die  trzeugnisse  von 

Hans  Grohe  K.G.  (Schwarzwald) 

Metallwaren  und  Armaturen  fUr  die  sanitare  Installation  ge- 
nieBen  seit  50  Jahren  im  In-  und  Auslande  einen  guten  Rut. 


E in  e i h r e r Spezialitaien 


Diese  S c h a r - 
n ier-Rosette 
ist  besonders 
zur  Vnrkieidung 


der  Rohrleitung 
j||  von  Zentral- 
VM  heizungsan- 
^ lagen  geeignet. 


Wir  bitten  Angebot  u.  Muster  anzufordern.  Lieferung  durch  den  Fachhandel. 


Schwingungsdampfer 

ML-  * ) * W fur  Venttlatoren  u.  Pumpen 

w J “"S  m \ m ■/  Akustiscbe  Filter  fOr 

; Robrleitungen 

Gres,  fur  Isolierung  gegen  Erscbiitterungen  und  Gerbuscbe 
Berlin  Cbarlottenburg,  Spreestr.  7—9,  Tel.  344248 
Biiro  Frankfurt  a.  M.,  Friedricb-Ebertstr.  16,  Tel.  94312 
Buro  Koln,  Siilzgurtel  25,  Tel  59819 


WeidenouSieg 

fythwmMritenWrzinkereiuVermerBi-WerkBhWeidenau'SiegiiListemohl 


""  i wm uni 


>0/  n|  M»niSAT10HS-roHM™*V_=KlBWOIANtu„.BK,!N««TEicMB, 

unv  ““  MrTrTnnBlP  BREMEN 

rniiiiittiiHiY-*  IUIIIII77 
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(fas  - EUstfaiu&ceitttee 

fur  Zentralheizungs-und  Itompfkessel  oiler  Fabrikate  und  6ros$en 

PHAROS  Feuerstatten  Ge$.m.b.H.  Hamburg -Bahrenfeld  22 


SCHREIBER  - 4-Kammer-Hausklaranlagen 

S C H R E I B E R - Gansloser-Absetzanlagen  mit  eingebautem 
Sandfang  und  danebenliegendem  Schlamm- 
faulraum  fur  Mittel-  und  Kleinstadte 
SCHREIBER  - Gansloser-Fettfang  fur  sehr  fdulnisfahige  Ab- 
wasser 

SCHREIBER  - Abwasserfilter  fur  Industrieabwasser 

SCHREIBER  - Filtertropfkorper  fur  Abwasser  von  Mittel-  und 
Grofrstddten 

SCHREIBER  - Grundwasserabsenkeinrichtungen  aus  Beton- 
fertigteilen 

DR.-ING.  AUG.  SCHREIBER 

Hannover-Vinnhorst,  Bahnhofstr.  45  a,  Tel.  28287 

Constructa-Bauausstellung  Halle  IX,  Stand  47  a 

und  Freigelande-West,  Stand  27/28  und  Ein- 
familienhaus  fOr  freie  Berufe  am  Sudeingang, 
Kronsbergstrafte  94 


Wasser-und  Raum* 
temperaturregler 
Feuerungs - Zug- 
regler*selbsttatige 
Be-  und  Entlufter 
Tulpen-Entlufter 
Kondenswasser- 
Schnell-  Entleerer 


J.JANSEN  APPARATE  B AU 

FERNSPRECHER  198  54  DUSSELDORF  VOLMERSWERTHER  5TR.43 


Betonwaren 

fiir 

Hoch-,  Tief- 

und 

StraBenbau 


Engel  & Leonhardt,  Betonwerk 

Berlin-Spandau,  Am  Sudhafen 

Telefon:  379261  und  68 

Betonwaren  - Betonwerkstein  - Klaranlagon 
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STELLEN ANGEBOTE 


Spezialingenieur  fiir  Lufttechnik 

mitlangj&hrigen  Erfahrungen  in  der  Planung,  Berech- 
nung  und  Konstruktion  von  lufttechnlschen  und 
Klimaanlagen  fiir  selbstandige  Tatigkeit  in  Dauer- 
stellung  nach  Miinchen  gesucht  .Ausfiihrliche Angebote 
von  nur  ersten  Kraften,  die  den  Anforderungen  eines 
selbst&ndigen  Ingenieurs  vollauf  entsprechen  und  aus- 
reichende  praktische  Tatigkeit  nachweisen  kdnnen, 
erbitten  wir  mit  handgeschriebenem  Lebenslauf,  zeich- 
neriscben  Unterlagen,  Lichtbild,  Zeugnisabschriften, 
Gehaltsanspriichen  undEintrittstermin  unterlng.l  044 
an  den  Verlag. 


Bedeutendes  Unternebmen  fiir  Heizung  und  sanitare 
Installation,  Nahe  Ffm.  (150  Beschaftigte),  sucbt 
baldigst  einen  erfabrenen  f 

Ober-Ingenieur 

zur  Leitung  des  techniscben  Biiros  und  zur  Kunden- 
werbung.  Einer  aktiven  Personlichkeit  wird  Dauer- 
stellung  geboten. 

Angebote  unter  Ing.  1045  an  den  Yerlag. 


Heizungs-Ingenieur 

mit  umfassendentheorelischen  Kenntnissen  und  prak- 
tischen  Erfabrungen  auf  dem  Gebiete  der  Ileizungs- 
und  Liiftungstechnik  von  mittlerer  Heizungsfirma 
mit  vielseitigem  Arbeitsgebiet  nacli  dem  ndrdlicben 
Rheinland  gesucht. 

Aufgeschlossene  Herren,  welche  aucb  neuartige  Auf- 
gaben  nach  eigenen  Ideen  losen  konnen,  werden  urn 
ausfiihrliche  Bewerbung  mit  Gebaltsanspriicben, 
Zeugnissen,  Bild  und  kiirzestem  Eintrittstermin  un- 
ter Ing.  1046  an  den  Verlag  gebeten. 


Heizungs-  und  Sanitar-Ingenieur 
oder  Techniker 

welcher  in  der  Lage  ist,  Heizungs-  und  sanitiire  An- 
lagen  grofieren  Umfanges  von  der  Planung  bis  zur 
Abrechnung  abzuwickeln,  sofort  Oder  spater  gesucht. 

Ludwig  Kanne,  Rohrleitungs-  und  Heizungswerk 

Lippstadt  i.W. 


Fabrik  in  Westfalen  sucht : 

1 Konstrukteur  fur  Gasherde 

Arbeit  nach  Angabe  und  Skizzen 
I Teil- Konstrukteur  odertechn.  Zeicbner 

(Aucb  Angebote  von  jungen  Absolventen  von  Ing.- 
Schule  mit  Angabe  iiber  Refa-Kenntnisse),  friihester 
Eintrittstermin,  Gehaltsanspriicbe,  Lebenslauf  etc. 
Ledige  Bewerber  bevorzugt. 

Bewerbung  unter  Ing.  1039  an  den  Verlag. 


Ingenieur 

fiir  Wasserwirtschaf t und  Kulturtechnik  Oder  Tief- 
bauingenieur,  erfahren  und  zuverbissig  in  Entwurfs- 
bearbeitung  fiir  sofort  gesucht.  Arbeitsgebiet:  Vor- 
wiegend  Abwasserbeseitigung  u.  Wasserversorgung. 

Angeb.  mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften,  Licht- 
bild  und  GehaltsanspriiGhe  an  das  Ingenieurburo 
Friedrich  Hippe,  Osnalbriick,  HcinrichstraBe  33. 


Gesucht 

Heizungs-Ingenieur 

nach  Sttddcutscliland 

mit  abgeschlossener  HTL-  Oder  Hochsehulbildung 
und  entsprechender  Praxis  in  Heizungsanlagen  aller 
Art:  Warmwasser-Dampf,  Heifiwasser,  Strahlungs- 
heizung. 

Nur  solche  Krafte,  welche  nachweislich  auf  diesen 
Gebieten  mit  Erfolg  tatig  waren,  wollen  sich  bewer- 
ben  unter  Ing.  1040  an  den  Verlag. 


Heizungstechniker  oder  Ingenieur 

flotter,  sauberer  Zeichner,  fiir  die  Planung  und  Be- 
rechnung  von  lufttechnischen  Anlagen,  zuni  baldmog- 
lichsten  Eintritt  nach  Miinchen  gesucht. 
Ausfiihrliche  Bewerbungen  mit  handgeschriebenem 
Lebenslauf,  Lichtbild,  zeichnerischen  Unterlagen, 
Zeugnisabschriften,  Gehaltsanspriichen  und  Eintritts- 
termin erbeten  unter  Ing.  1043  an  den  Verlag. 


Heizungs-Techniker 

gesucht  zum  sofortigen  Eintritt  von  HeizungsgroO- 
firma  am  Mittelrhein.  Bewerber  miissen  iiber  um- 
fassende  Kenntnisse  in  der  Projektierung  und  Aus- 
fiihrung  von  Heiziings-Anlagen  aller  Systeme,  Luf- 
tungen-und  Klima- Anlagen  verfiigen.  Kenntnisse  im 
sanit.  Facti  sind  erwiinscht,  jedoch  nicht  Bedingung. 
Herren  mit  geniigender  Erfahrung,  moglichst  nicht 
unter  30  Jahren,  bitten  wir  um  Einreichung  der  iibli- 
chen  Bewerbungsunterlagen  mit  handgeschriebenem 
Lebenslauf. 

Zuschriften  unter  Ing.  1037  an  den  Verlag. 
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Erfahrener 

Heizungs-Ingenieur 

mit  guten  theoretischen  kenntnissen  fur  Projekt  u. 
Ausfuhrung  grofler  Heizungs-,  LUftungs-  u.  Klima- 
Anlagen  nacli  Diisseldorf  gesucht. 

Ausfiihrliche  Bewerbungen  erbeten  unter  Ing.  1 04  7 
an  den  Verlag. 


Wir  suchen  zum  sofortigen  Eintritt  bei  guter  Bezahlung 
(IJmzugskosteri  werden  vergiitet) 

2 Heizungs-Ingenieure  TH,  HTL 

init  iiberdurchschnittlicheru  Kttnnen  und  groBem  Inleresse 
fdr  Sonderaufgaben. 

Ausfuhrliche  Bewerbungen  mit  Lebenslauf,  Lichtbild  und 
Zeugnisabschriften  sind  zu  richten  an; 

Firma  H.  Neuineyer 

Heizung,  Ltiftung,  sanitare  Anlagen,  Strahlungsheizung 
Saarbriicken- Gersweller,  HauptstraBe  11 


Gesucht  wird  ein 

jungerer  Energie-Ingenieur 

zur  UnterstUtzung  des  Betriebsleiters.  Bewerber  soil  aus  dem 
Gasfach  kommen  und  in  einem  Gaserzeugungsbetrieb  tatig 
sein.  Er  soli  Kenntnisse  auf  dem  Gebiet  der  Warmewirtschaft 
« und  Mefitechnik  aufweisen. 

Bewerbungen  mit  Lebenslauf,  Zeugnisabscbriften,  Licbtbild 
und  Referenzen  sind  zu  richten  an 

Stadtwerke  Bielefeld. 


Wir  suchen  fur  unse- 
re besonders  auf  dem 
Gebiet  der  Strahlungs- 
heizung fuhrende  For- 
schungs-  und  Entwick- 
lungsabteilung  jungen 

Diplomingenieur 

mit  grundlichen  theo- 
retischen Kenntnissen 
sowie  experimenteller 
Begabung,  aber  gei- 
stigen  Interessen  auch 
aufierhalb  des  unmit- 
telbaren  Fachgebiets, 
zur  selbstandigen  Be- 
arbeitung  neuer  wich- 
tiger  und  interessanter 
Aufgaben . 

Summa  Feuerungen 
GmbH 

Schwarzenbach,  Saale 
(Bayern) 


Ingenieur 

fur  Heizungs-  und  Luftungs- 
Anlagen,  firm  in  Projekt  und 
Ausftthrung  auch  grdfierer  An- 
lagen, von  grdfierer  Heizungs- 
firma  des  rbeinisch-westfali- 
schen  Industriegebietes  ge- 
sucht.  Bewerbungen  sind  zu 
richten  unter  Ing;  1050  an  den 
Verlag. 


Jungen 

Heizungstechniker 

und  guten  Zeichner  stelltsofort 
ein; 

Adolf  Ueckermann, 
Zentralhelz  ungen 
Oberursel,  Postfaeli  81 


Sanitar-  und  Heizungs-Ingenieur 

nur  erste  Kraft  mit  Hoch-  Oder  Fachschulbildung,  er- 
fahren  in  Projekt  und  Ausfuhrung  von  sanitaren  An- 
lagen und  Zentralheizungen  aller  Art  und  GrOBe,  von 
Installationsfirma  der  gesundheitstechnischen  und 
Heizungsbranche  nach  Kflln  gesucht.  Angebote  mit 
handgeschriebenem  Lebenslauf  und  Zeugnisabschrif- 
ten  unter  Ing.  969  an  den  Verlag. 


Heizungs-Ingenieur 

mit  mehrjahrigen  Erfahrungen  in  der  Projektierung 
und  Ausfuhrung  von  Hochdruck-,  Industrie- und  Raum- 
heizungsanlagen,  sowie  Niederdruckanlagen,  gesucht. 

Caliqua  Wttrinegesellschaft  m.  b.  H.,  Niirnberg 
Bayreuther  StraBe  46. 


Chefkonstrukteur  fiir  Pumpenabteilung 

mit  langjahriger  Erfahrung  und  Kenntnissen  auf 
dem  Kompressorengebiet  von  schwedischem  GroB- 
unternehmen  gesucht. 

Ausfulirl.  Bewerbungen  mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften 
und  Gehaltsanspriichen  unter  Ing.  1053  an  den  Verlag. 


Bei  den  Stadtischen  Werken  Niirnberg  ist  die  Stelle  eines 

Fachingenieurs 

fur  die  Projektierung  von  Heizungs-  und  Liiftungsanlagen  jeder  Art  zu 
besetzen.  Verlangt  werden  gute  theoretische  Kenntnisse  und  umfassende 
praktiscbe  Erfahrung. 

Anstellung  erfolgt  im  Angestelltenverh&ltnis  mit  Bezahlung  nach  der 
TO.  A.  Ausfuhrliche  Bewerbungen  mit  handgeschriebenem  Lebenslauf, 
Zeugnisabschriften,  Lichtbild  und  Abschrift  des  Spruchkammerbeschei- 
des  bis  spatestens  14  Tage  nach  Erscheinen  dieser  Anzeige  erbeten  an 
den  Stadtrat  Niirnberg  — Personalamt  1a. 


Seibstandiger  Heizungs-Ingenieur 

mit  guter  Ausbildung  und  mehrjahriger  Praxis,  Erfahrung  in 
Bearbeitung  mittlerer  und  groBer  Anlagen  jeden  Systems  so- 
wie in  Liiftungsanlagen,  gewandt  im  AuBendienst,  zum  bal- 
digen  Eintritt  nach  Niirnberg  gesucht. 

Angebote  mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften,  evtl.  Lichtbild 
erbeten  unter  Ing.  1055  an  den  Verlag. 


T E L L E N - G E S U C H E 


Junge  Ingenieure  (HTL) 

Absolventen  der  Ingenieurschule  fiir  Bauwesen 
Berlin,  Abt.  Heizungs-  und  Gesundheitstechnik, 

erbitten  zum  1.  8. 1951  Stellenangebote  aus  Berlin  und  dem 
Bundesgebiet  von  Industrie  und  Behorden. 

Vorhanden  .sind  mindestens  zweijahrige  Praxis  und  um- 
fassende, sechssemestrige  Ausbildung  in  Heizungstechnik, 
Be- und  Entwasserung,  LUftungs-  und  Kllmatecbnik,  Warm- 
wasserbereitung,  Feuerungs-,  Gas-  und  Abgas-  sowie  Kalte- 
technik. 

Angebote  an  das  Semester  HG  6,  Ingenieurschule  fUr  Bau- 
wesen, Berlin-Neuk51n,  Leinestr.  37-45. 
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Technischer  Kaufmann 

der  Sanitar-  und  Heizungsbranche,  40  Jahre  alt,  Kolner, 
selbstandige  erste  Kraft  mit  20  jahriger  Facherfahrung  in 
fuhrenden  Stellungen,  bilanzsicber,  verhandlungsgewandt, 
tatkraftig  und  reprasentativ,  beste  Zeugnisse  und  Referenzen, 
sucbt  neuen  Wirkungskreis  in  leitender  Position  bei  Fabrika- 
tionsbetrieb,  GroBbandel  Oder  Installations-Unternehmen. 

Angebote  erbeten  unter  Ing.  1056  an  den  Verlag. 


Ingenieur 


fiir  Heizungs-  und  sanitare 
Anlagen,  Projekt  und  Ausfuh- 
rung,  ledig,  langjahrige  Praxis 
bei  nambaften  Firmen,  sucbt 
sich  zu  verandern. 
Angebote  unter  Ing.  1065  an 
den  Verlag. 


Junger 

Heizungsingenieur 

perfekt  in  Innen-  und  AuBen- 
dienst  aucb  grdfiter  Anlagen 
sucbt  entsprecbende  Posi  tion 
Angebote  unter  Ing.  1030  an 
den  Verlag. 


VERTRETUNGEN 


Heizungs -Ingenieur 

48  Jahre,  perfekt  im  Innen-  und  AuBendienst,  z.  Z.  Letter 
eines  Betriebes  in  ungekundigter  Stellung,  wiinscht  sich  zu 
verandern. 

Angebote  unter  Ing.  1057  an  den  Verlag. 


Vertreter  von  leistungsfah.  Spezialfabrik  fiir  IClima- 
Liiftungsanlagen  mit  Sitz  Westsektor  Berlins  sucht 

Fachvertreter 

mit  dem  Sitz  in  Stuttgart,.  Karlsruhe,  Niirnberg, 
Miinchen  und  Hannover. 

Bewerbung  unter  Ing.  1066  an  den  Verlag. 


Heizungs-  und  Sanitar-Ingenieur 

sucht  selbststandige  und  leitende  Position  bei  angesehener 
Mittelfirma,  alleinstehend,  mit  langj&hrigen  praktischen  Er- 
fahrungen,  iiber  30  Jahre  im  Fach,  versiert  im  Innen- und 
AuBendienst,  sicher  in  Kalkulation  und  Abrechnung.  Beste 
Umgangsformen  im  Verkehr  mit^  der  Kundschaft  und  guter 
Verhandlungspartner  in  gu'ter  Dauerstellung. 

Zuschriften  unter  Ing.  1058  an  den  Verlag. 


Ingenieur 

26  Jahre,  Heizung,  Liiftung, 
Ktimatechnik,  Absolvent  des 
O . - v.-M  iller-Poly  techni  kums 
Miinchen,  sucht  Anfangsstellg. 
Angebote  unter  Ing.  1059  an 
den  Verlag. 


Ingenieur 


28  Jahre,  sucht  Anfangsstel- 
lung  auf  dem  Gebiet  des  Hei- 
zungs- und  Liiftungswesens. 
Angebote  unter  Ing.  1060  an 
den  Verlag. 


AN-  UND  V E R K A U F 


Gasgefeuerter 

Spezial-Hochdruck-Dampfkessel 

Leistung  45  kg  stdl.  8 atii,  vollkommen  automatisch  arbei- 
tend;  Ausstellungskessel,  fabrikneu,  preiswert  verkauflich. 

Gasgerfite-Gesellschaft  Bochum,  SchellstraBe  7 


Wir  suchen  2 Koks-TVormalkessel 
mit  40  bis  50  qm  Heizflache 
Angebote  unter  Ing,  1068  an  den  Verlag. 


Tiefbau-Ing.  (B.D.B.) 

27  Jahre,  in  fester  Behorden-An-  . 
stellung  u.  leitender  Position  (Bau- 
leiter)  auf  dem  Gebiete  der  Stadt- 
entwasserung  u.  KlSranlagen,  sucht 
passenden  Wirkungskreis  in  groBe- 
rem  einschlagigen  Industrie-Unter- 
nehmen  Oder  dergl.,  moglichst  in 
Siiddeutschland  (Wurttemberg, 
Bayern  ect.).  Angeb.  unt.  Ing.  1061 
an  den  Verlag. 


Heizungs-Ing.(Dipi.-ing.) 

36  Jahre,  sucht  sich  zu  veran- 
dern. Firm  im  Entwurf  und 
Berechnung  von  Heizungsan- 
lagen  jeder  Art,  sowie  Kennt- 
nisse  im  Liiftungswesen.  Sud- 
westdeutschland  bevorzugt. 
Anfragen  erb.  unter  Ing.  1063 
an  den  Verlag. 


Ingenieur 


H.  T.  L.  mit  Meisterbrief  nach 
dem  B.  G.  B.,  Mitte  40,  mit  er- 
folgreichen  Erfahrungen  in  der 
Heizungs-,  Liiftungs-  und  Ge- 
sundheitstechnik,  mit  besten 
Referenzen,  firm  in  Projekt 
und  Ausfuhrung,  sucht  selb- 
standigen  Wirkungskreis  fiir 
Innen-  und  AuBendienst.  An- 
gebote unter  Ing.  1064  a.  d.  V. 


Jung,  verhandlungsgewandter 
Warme-  und  Lufttechniker 
wiinscht  sich  zu  verandern. 
Angeb.  erbeten  unter  Ing.  1062 
an  den  Verlag, 


In  Kiirze  erscheint: 

JULIUS  ROSSLER 

Leitfaden  fur  Berechnung  und  Bau  vori 
Stockwerkswarmwasserheizungen 

2.  Auflage,  124  Seiten  mit  85  Abbildungen,  Gr.-8°,  1951, 
broschiert  DM  14.50 

Ohne  die  Forderung  „mathematischer“  Voraus- 
setzungen  wendet  sich  der  in  Fachkreisen  bekannte 
„Leitfaden“  an  den  breitesten  Leserkreis  und  fiihrt 
ihn  in  dennoch  wissenschaftlich  praziser  Darstellung 
in  alle  Probleme  des  Stockwerkswarmwasserheizungs- 
baues  ein.  Der  Leser  findet  hier  alles,  was  ihn  inter- 
essiert  und  was  er  wissen  muB. 

VERLAG  VON  R.  OLDENBOURG  MUNCHEN 
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Klaranlagen,  Siebkessel-Pumpwerke,  Kanalisationen 

Beratung-Entwurf-Bau  . 


KREMER-KLAR 


GESELLSCHAFT  Berlin  - Lichterfelde 

Techn.  Biiro  Bonn,  Friedrich-Ebert-Allee  22 


Hinweise  fiir  die  Autoren  von  Originalaufsfitzeii 

1.  Fiir  den  „Gesundhelt8-Ingenieur“  werden  nur  Aufsiitze  an- 
genommen,  die  an  anderer  Stelle  noch  nicht  verOffentlicht 
worden  sind  und  innerhalb  der  nachsten  12  Monate  nach 
dem  Erscheinen  auch  niciit  an  anderer  Stelle  verOffentlicht 
werden.  Ausnahmen  waren  vorher  zu  vereinbaren.  Die 
Verantwortung  fur  den  Inhalt  der  Aufsatze  tragen  die 
Autoren. 

2.  Manuskrlpte  sind  an  den  Schriftleiter  Dr.  W.  Llese,  Berlin- 
Lankwitz,  Kaulbachstr.  2 (West-Berlin)  zu  senden  bzw. 
aus  dem  Fachgebiet  Heizungstechnik  an  Dr.  A.  Kollmar, 
Bln.-Haselhorst,  Haselhorster  Damrn  5 (West-Berlin), 
Liiftungs-u.  Kiimatechnik  an  Dipl.-Ing.  E.  Sprenger,  Bln.- 
Neukollnj  Kranoldstr.  1 (West-Berlin),  Abwassertechnik 
an  Dr.  K.  Imhoff,  Essen,  Robert- Schmldt-Str.  8 u.Wasser- 
versorgung  an  Dr.  F.  Melnck,  Bln.-Dahlem,  Corrensplatz  1 
(West-Berlin). 

3.  Abfassung  dor  Manuskrlpte  in  Maschinenschrift,  einseitig 
und  mit  1 y2  Zeilen  Abstand.  Eine  kurze  Inbaltszusam- 
menfassung  am  SchluB  des  Aufsatzes  ist  erwiinscbt.  Die 
Schriftleitung  behalt  sich  Anderungs-  und  Kurzungsvor- 
schldge  zu  den  eingesandten  Manuskripten  vor.  Es  wird 
gebeten,  Bilder  und  Tabellen  auf  besonderen  Blftttern  mit- 
zureichen,  eine  Zusammenstellung  der  Bildunterschriften 
und  Legenden  auf  einem  besonderen  Blatt  beizufiigen, 
Tabellen  mit  Nummern  und  Unterschrtften  zu  versehen  u. 
Auafuhrungen  von  Strichzeichnungen  in  Tusche  sowie  Be- 
schriftungen  der  Bolder  mit  weichem  Bleistift  zu  machen. 

4.  Literaturzitate  bitten  wir  als  FuBnoten  und  nur  bei  zahl- 
reichen  Zitaten  als  Literaturzusammenstellung  am  SchluB 
zu  bringen.  Beispiel:  Hock,  M.;  Warmwasser-Bereitungen. 
Ges.-Ing.  70  (1949),  H.  17/18,  S.  297. 

5.  Die  Aufsatze  erscheinen  grundsatzlich  in  der  Reihenfolge 
des  Manuskripteinganges.  Bei' besonderen  Wiinschen  sowie 
bei  Aufsatzen,  die  einen  Umfang  von  ,4-5  Druckseiten  er- 
heblich  iiberschreiten,  wird  vorherige  Ftihlungnahme  mit 
dem  Schriftleiter  empfohlen. 

6.  Zur  Korrekturlesung  werden  die  Manuskripte  nur  auf 
Wunsch  des  Autors  mit  zurtickgesandt.  Nicht  zuriickver- 
langte  Unterlagen  werden  nach  Erscheinen  des  Aufsatzes 
vernichtet. 

7.  Auf  dem  Manuskript  wird  um  Vermerk  der  genauen  An- 
schrift  gebeten. 

8.  Fur  Buchbesprechungen  werden  die  Verlage  gebeten,  vor 
Ubersendung  von  Rezensionsexemplaren  beim  Schrift- 
leiter anzufragen,  ob  die  gewiinschte  Besprechung  zugesagt 
werden  kann.  Unverlangt  iibersandte  Rezensionsexem- 
plare  werden  nicht.  zuruckgegeben. 


6.  Internationale  Ausstellung 

fur  Konserven  und  deren  Verpackung 

/.  Emahrungsmesse 

12.  bis  25.  September  1951 


Parma 

(Italien) 

Eine  inter nationale  Schau  aller  Nahrungsmittel 
Fruchtsafte,  Sirupe,  Essenzen  und  Extrakte  — 
Kon  serven  jeder  Art  — Verpackungsmaterial  und 
Dosen  fur  Nahrungsmittel  — Behalter  und  Fla- 
schen  — Kapselnund  Verschliisse  — Maschinender 
Konservenindustrie  — Wissenschaftliche  Apparate 


Soeben  erschien : 

Die  amerikanischen  Einheitsverlahren  zur  Untersuchung  von  Wasser  und  Abwasser 

Standard  Methods  for  the  Examination  of  Water  and  Sewage 
Ins  Deutsche  ubersetzt  von  Dr.  Friedrich  Sierp,  Essen 
Neunte  Ausgabe  / 328  Seiten  mit  20  Abbildungen  und  23  Tafeln  / Gr.-8°  / 1951  / Halbleinen  DM  33.— 

VERLAG  VON  R.  OLDENBOURG  MONCHEN 


Dieses  Heft  enthaltBeilagen  der  Deutschen  Asbestzement-Aktiengesellschaft,  Hamburg,  derFirma  O.  Fritze  & Co.,  Offenbach/Mam,  der  Maschinen- 

fabrik  Siirth  bei  Koln  und  der  R.  Oldenbourg-Verlag  G.m.b.H.,  Mtinchen. 
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WESTFA1ISCHE  EISEN-  u.  BLECHWARENWERKE  | 
RUDOLF  FLENDER  KOM.-GES. 

SIEGEN  i:Westf. 


Das  weltbekannte  Morteldichtungsmittel 
gegen  Wasserschaden  und  Feuchtigheit  in  Bauwerhen  alter  Art 


WUNNERSCHE  BITUMENWERKE  O.M.B.H.  frUNNAur 


PLANUNGund  BAU: 

Dampfkraftzentralen 
Kraft-  und  Warmekupplung 
HEIDELBERG  Block-  und  Fernheizanlagen 

Warmewiirtschaftliche 

Betriebseinrichtungen 

Abhitzeanlagen,  Warmespeicher,  Ljungstrom-Luft- 
vorwarmer,  Kuhlturme,  Speisewasser-Reg  ler 
Flugascheabsaugung 

KRAFTAN  LAGEN 

AKTIENGESELLSCHAFT 
HEIDELBERG,  BISMARCKSTR.il 


Gasgerate  - Gesellschaft 

DIPL.-ING.  BARSCH  & CO. 


DAMPFAUTOMATEN 

(Gasgefeuerte  Spezial-Dampfkessel) 
selbsttatig  regelnd,  hoher  Wirkungsgrad,  fur  Hoch- 
> und  Niederdruckdampf  und  alle  Zwecke 

Feuersichere  GASHEIZOFEN  mlt  Warmwasser- 
umlauf  fur  Reglerstationen,  Garagen,  Lagerraume 
usw. 

INSTANDSETZUNG  von  Gasheizkesseln  fur 
Warmwasser  und  Dampf  aller  Fabrikate 

BOCHUM  • Schell  sir.  7 • Ruf  64059 


IRMER 

& ELZE 

BAD  O EYNHAU  SEN 

Gegriindet  1903 

Telefon  6038/6039 

Abteilung 

Kesselbau : 

Stahlrohr- 

korbrostkessel 

. fur  WW  u.  ND 

r 

30  Jahre  bewahrt,  zuverlassig, 
sparsamer  Brennstotfverbrauch 
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BRENNSTOFF-WARM  E*  KRAFT 

ZEITSCHRIFT  FUR  ENERGIEWIRTSCHAFT  UND  TECHNISCHE  UBERWACHUNG 


ORGAN  DES  VEREINES  DEUTSCHER  INGENIEURE  UND  DER  VEREIN IGUNG  DER  TECHNISCHEN  UBER- 
WACHUNGS -VEREINE  E.V  UNTER  MITWIRKUNG  DES  AUSSCHUSSES  FUR  WARME-  UND  KRAFTWIRTSCHAFT 


Aus  dem  Inhalt:  H.  Koppenberg  u.  W.  Wenzel,  Ober  die  Moglichkeiten  der  direkten  Verbundwirtschaft  bei  der 
Erzeugung  von  Starkgas  und  Eisen.  S.  217  — S.  Traustel,  Die  Zusammensetzung  von  Verbrennungsgasen  ond  Ver- 
gasungsprodukten  in  allgemeiner  Darstellung.  S.  220  — A.Zinzen,  Der  Wasserumlauf  in  Rohrenkesseln.  S.  223. 

VollstSndlges  Verzeichnis  vor  S.  217 


BORSlQ 


BORSIG  AKTIENGESELLSCHAFT 

BERLIN-TEGEL  (WESTSEKTOR)  • ZWEIG  WEST  GLADBECK/W. 
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Bankkonten  i Berliner  Bank  AG.,  Depositenkasse  4,  Bln.-Friedenau,  Rheinstr.  1 , Nr.  96  646  Aribert  Seifert 
(DM  West)  • Berliner  Stadtkontor , Berlin  C2r  Kurstrafje  36-51,  Nr.  304  049  Aribert  Seifert  (DM  Ost) 
Postscheckkonto  s Berlin  West  88  51  Aribert  Seifert,  Bln.-Friedenau  (DM  West) 

F e r n s p r e c h e r : 83  54  16 

Berlin- Friedenau  SponholzsiiaBe  42 


April  1951 

Wir  iibersenden  Ihnen  hieimit  das 

V@]?z@ichmg 

do?  zur 

ISoTcsgimg  das’  GoLGoELE,  (Coniemnce  iMeracdliosmll®  d©s 
Grands  &l®cMqu®s  a HotH®  in.  Perns 

worn  2So  Jvmi  bis  So  full  1050  eraicdteteBL  Fachb®sicM© 

Diese  Berichte  konnen  wir  Ihnen  als  Fotokopien  der  Originale  der  englischen 
Fassung  liefern  oder  Ihnen  fachgerechte  Einzeliibersetzungen  anfertigen  lassen. 
Fine  weitere  Verwendung  der  angelertigten  Obersetzungen  behalten  wir  uns  vor. 

Die  zu  den  Obersetzungen  gehorenden  Abbildungen  lielern  wir  aJs  Foto- 
kopien oder  Umzeidinungen. 

Die  Angabe  des  Umfanges  bezieht  sidi  auf  den  gedruckten  Originalbericht 
im  Format  DIN  A 5. 

Die  fiir  Fotokopien  und  Einzeliibersetzungen  bis  auf  weiteres  giiltigen  Preise 
sind  unter  jedem  Bericht  angegeben. 

Bei  gleichzeitiger  Bestellung  von  Fotokopien  mehrerer  Berichte  dieser  Reihe 
gewdhren  wir  folgenden  NachlaB  auf  die  Listenpreise: 

Bei  Bestellung  von  mindestens  100  Seite n Fotokopien  ...  10  vH. 

Bei  Bestellung  von  mindestens  200  Seiten  Fotokopien  ...  15  vH. 

Alle  anderen  Preise  sind  Nettopreise. 

Die  Lieferung  von  Fotokopien  erfolgt  innerhalb  einer  Woche,  die  von  Ober- 
setzungen etwa  innerhalb  von  vier  Vfochen  nach  Fingang  der  Bestellung. 
Ihrer  Auftragserteilimg  sehen  wir  gerne  entgegen. 

Archiv  fiir  Energiewirtschaft 

Aribert  Seifert 
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13.  Tagung  der  C.I.G.R. E.  (Conference  Internationale  des 
Grands  Reseaux  Electriques  a Haute  Tension) 

Paris,  29. Juni  bis  8.Juli  1950 

Verzeichnis  der  erstatteten  Fachberichte 

(Nummer,  Titel,  Verfasser,  Land) 


ERSTE  SEKTSON 

Stromerzeugung,  -umformung  und  -abschaltung 

Gruppell:  Generatoren 

102  Synchronkondensatoren  mit  massiven  Polen.  Johnson  (GroB- 
britannien). 

Fotokopie  DMW  4,80  Obersetzung  DMW  9,50  8 5 

108  Der  Schutz  von  Turbogeneratoren  in  Kraftwerken  mit  haufigen 
Stillstanden.  Wilwertz  (Belgien). 

Fotokopie  DMW  4,80  Obersetzung  DMW  10, — 8 4 

111  Der  EinfluB  von  massiven  Polen  und  von  Amortisatoren  verschie- 
dener  Form  auf  die  Charakteristik  von  Generatoren  mit  aus- 
gepragten  Polen.  Laible  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  9, — Obersetzung  DMW  23,50  15  3 

119  Generator-Magnetisierungs-  und  KurzschluBstrome.  Rezelmann 
(Belgien). 

Fotokopie  DMW  7,80  Obersetzung  DMW  18,75  13  & 

125  Der  Betrieb  von  Synchronmaschinen.  Hunt  und  Vivian  (VSA). 

Fotokopie  DMW  21, — Obersetzung  DMW  46, — 35  10* 

133  Betrachtungen  uber  die  Stabilitat  der  Drehzahlregeiung  eines 
Niederdruck-Wasserkraft-Turbogenerators.  Ergebnisse  der  Ver- 
suche  mit  dem  Kaplan-Maschinensatz  des  Kraftwerks  Kembs. 

Gaden  (Schweiz)  und  Dejou  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  12, — Obersetzung  DMW  29,25  20  T 

(Siehe  auch  Bericht  315,  Gruppe  32.) 

Gruppe  12:  Transformatoren 

101  Der  Betrieb  von  Transformatoren.  Norris  (GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  7,80  Obersetzung  DMW  19,50  13  & 

107  Ein  neuer  Typ  der  Transformatorwicklung  mit  verbesserter  Ver- 
teilung  der  StoBspannung.  Chadwick,  Ferguson,  Ryder  und  Stearn 
(GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  5,40  Obersetzung  DMW  11,75  9 7 

112  Das  Auffinden  von  partiellen  Kurzschlussen  in  Transformator- 
wicklungen  bei  StoBprufungen.  Aeschlimann  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  6,60  Obersetzung  DMW  16,25  11  & 

114  Das  Auffinden  von  Fehlern  in  Transformatoren  bei  StoBprufungen. 

Wellauer  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  8,40  Obersetzung  DMW  18, — 14  11 

115  Dielektrische  Spannungen  in  Anzapf-Umschaltern  von  Transforma- 
toren unter  Last.  Rossier  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  6, — Obersetzung  DMW  13,75  10  8> 
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118  Das  Verhalten  von  groBen  Transformatoren  unter  thermischen 
und  elektrischen  Spannungen.  Chevalier  und  Demoulin  (Belgien). 
Fotokopie  DMW  24,—  Ubersetzung  DMW  56,— 

120  Der  EinfluB  der  Wellenfrontsteilheit  und  von  gekappten  Wellen 
auf  die  StoBbeanspruchung  von  Transformatorenwicklungen. 
Descans  und  Dufour  (Belgien). 

Fotokopie  DMW  5,40  Ubersetzung  DMW  14,25 

124  Die  Beanspruchung  von  modernen  Transformatoren  durch  Ge- 
witter-StoBspannungen.  Degoumois  und  Zoller  (Schweiz). 
Fotokopie  DMW  13,80  Ubersetzung  DMW  28,50 

126  Die  preisbestimmenden  KenngroBen  von  groBen  Hochspannungs- 
transformatoren.  Pichon  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  16,80  Ubersetzung  DMW  41,— 

134  Transformatoren  fur  Hochspannungsubertragung.  Meador  (VSA). 

Fotokopie  DMW  9,—  Ubersetzung  DMW  19,75 

137  Die  StoBspannungsverteilung  in  Transformatorwicklungen  bei 
Spann  ungsstoBen  von  beliebiger  Wellenform,  mit  besonderer  Be- 
riicksichtigung  von  Wellenfronten  mit  endlicher  Steilheit.  Hoch- 
rainer  (Osterreich). 

Fotokopie  DMW  9,60  Ubersetzung  DMW  19,25 

141  Eine  neue  Vorrichtung  zur  Aufrechterhaltung  einer  Stickstoff- 
atmosphare  in  Transformatoren  mit  Hilfe  eines  dehnbaren  Be- 
halters.  Josse  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  6,—  Ubersetzung  DMW  15,— 

142  Bestimmung  von  Kurzschliissen  zwischen  Transformatorwick- 
lungen, verursacht  durch  Sprungwellen  mit  steiler  Front.  Heller, 
Hlavka  und  Veverka  (Tschechoslowakei). 

Fotokopie  DMW  12, — Ubersetzung  DMW  26,— 

143  StoB-Phanomena  in  Transformatoren.  (Nichtoszillierende  Wick- 
lungen  furTransformatoren).  Heller,  Hlavka  und  Veverka  (Tschecho- 
slowakei). 

Fotokopie  DMW  10,80  Ubersetzung  DMW  25,— 

144  Ein  experimenteller  Beitrag  zum  Studium  der  Transformator- 
Isolation.  Langlois-Berthelot,  Neuve-Eglise,  Kohn  und  Renaudin 
(Frankreich). 

Fotokopie  DMW  46,80  Ubersetzung  DMW  105,— 

(Siehe  auch  Berichte  309  und  342,  Gruppe  31.) 

Gruppe  13:  Schalter 

103  und , Erganzung.  Nebenwiderstande  fur  Hochspannungsschalter. 
Flursheim,  Saulez  und  Sillars  (GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  10,80  Ubersetzung  DMW  23,50 

104  Besondere  Beanspruchungen  von  Schaltern  in  Netzen.  Bresson 
(Frankreich). 

Fotokopie  DMW  10,20  Ubersetzung  DMW  23,75 

109  Die  Prufung  der  Charakteristik  der  wiederkehrenden  Spannung 

in  Werken  und  die  Erprobung  von  Schaltern.  Cliff  (GroBbritannien). 
Fotokopie  DMW  10,80  Ubersetzung  DMW  23,75 

110  und  Erganzung.  Die  wiederkehrende  Spannung  in  den  britischen 
r&j  66-kV-Netzen.  Gosland  und  Vosper  (GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  8,40  Ubersetzung  DMW  21,25 
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113  Die  charakteristischen  Eigenschaften  von  vereinfachten  Drucklu 
schaltern  fur  Betriebsspannungen  bis  380  kV.  ™°mnaen  (Schwei  >. 
Fotokopie  DM W 11.40  Ubersetzung  DMW  28, SO 

116  Oberspannungen  infolge  Unterbrechung  von  schwachen  mduk- 

tiven  Stromen.  Baltensperger  (Schweiz).  nMW  41  _ 

Fotokopie  DMW  16.20  Ubersetzung  DM W 41 , 

117  Eine  neue  Methode  zur  experimentellen  Bestinamung  der  wie  er- 
1 kehrenden^lpannung.  Ergebnisse  der  Versuche  in  belg.schen 

0b.rsem.ng  DMW  37,50 

121  Synthetische  KurzschluGprufungen  von  Schaltern.  Thoren  (Schwe 

toLzpie  DMW  10,60  Obersetzung  DMW  27.50 

122  Die  Spannungsverteilung  in  Schaltern  nut  zwei  ^"|.erBbr®CsU"^'. 
stellen  in  Serie  im  geoffneten  Zustande  und  beim  SchlieBen.  Stri  k 

ISiko^MW  10,20  Ubersetzung  DMW  26.75 

127  Die  Eigenfrequenzen  des  50-kV-Freileitungsnetzes  und  des  1 0-kV- 

’"^sSrtMWl"^ 

128  “nerKSlinn^^^ 

und  Grosse  (Frankreich).  nMW  11 

Fotokopie  DMW  12.60  Ubersetzung  DMW  31 

130  Schalter  fur  Ultra-Hochspannungs-Ubertragungsleitungen.  Perolim 

FotokopiehDMW  11,40  Ubersetzung  DMW  M — 

131  Einige  Grundsatze,  die  zur  (Construction  von  Schaltern  mit  Metall- 

DMW&N‘i'”d  Ubersetzung  DMW  10  - 

185 

seau,  Wyman  und  Skeats  (VSA).  p\m\a/  ia 

Fotokopie  DMW  7,20  Ubersetzung  DMW  18.- 

136  Eine  Methode  zur  direkten  Messung  der  wiederkehrenden  Span- 
nung  in  Netzen  ohne  Betriebsunterbrechung.  Kurth  <S^eizk 
Fotokopie  DMW  5,40  Ubersetzung  DMW  13,- 

139  Die  neueste  Entwicklung  der  Hochspannungs-Schalterprufung  i 

Frankreich.  Laborde  und  Baron  (Frankreich).  DMW  51 

Fotokopie  DMW  22,80  Ubersetzung  &MW  yi , 

140  Eine  Untersuchung  der  indirekten  Prufung  von  ^asdruck-  u 
Olschaltern  bei  kontrollierter  Abschaltung.  Chambrillon  (Frank- 

Fotokopie  DMW  10,20  Ubersetzung  DMW  21 ,75 

147  Berich/uber  die  Tatigkeit  des  International  Studienkomitees 

‘ilb.rse.zung  DMW  30.50 
317  Eigenfrequenzen  der  Obertragungsnetze  der  Elektnzitatswerke 

der  Provinz  Hainaut.  Belot  (Belgien).  nMW  36  — 

Fotokopie  DMW  14,40  Ubersetzung  DMW 

329  Experimentelle  Bestinamung  der  Nornaalfrequenzen  in  emem 

“SSf " ‘SKizung  DMW  7,50 
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►e  14:  Bsolationsole 

105  Ein  Beitrag  zum  Studium  der  dielektrischen  Verluste  in  Trans- 
formatorolen  im  Betrieb.  Pleeck  (Belgien). 

Fotokopie  DMW  7,80  Ubersetzung  DM W 15,50  13  5 

145  Die  Tatigkeit  des  internationalen  Studienkomitees  fur  Isolations- 
ole.  WeiB  und  Salomon.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  9,—  Ubersetzung  DMW  22,10  15  0 

146  Kondensatorole.  Miller,  Hunt  und  Cozens  (GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  11,40  Ubersetzung  DMW  26, — 19  11 


Gruppe  15:  Verschiedenes 

A.  MaBe  und  Messung 

129  Abbildung  von  Betriebsdiagrammen  von  Netzen  oder  Maschinen 
mit  Hilfe  des  Kathodenstrahl-Oszillographen.  Darrieus  (Frank- 
reich). 

Fotokopie  DMW  4,20  Ubersetzung  DMW  10, — 7 0 

132  Die  Anwendung  des  „e!ektrischen  Bades“  („reographische  Ana- 
logic0) bei  verschiedenen  Hochspannungsproblemen.  Baiachowsky 
und  TirroNoy  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  9, — Ubersetzung  DMW  19,25  15  11 

B.  Schalttafeln  und  Unterwerke 

106  Neue  Bauart  von  Schaltwarten  fur  Kraftwerke  und  groBe  Unter- 
werke. Margoulies  (Belgien). 

Fotokopie  DMW  9, — Ubersetzung  DMW  22,50  15  6 

(Siehe  auch  Bericht  115,  Gruppe  12,  und  Berichte  318,  322,  328,  Gruppe  31.) 


C.  Sonstiges 

123  Zykloiden  als  geometrische  Orter  der  verschiedenen  Vektoren 
von  lonengleichrichtern.  Gerecke  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  6,60  Ubersetzung  DMW  15, — 11  6 

138  Gesamtdarstellung  von  magnetischen  Drehfeld-Kupplungen.  Silva 
(Italien). 

Fotokopie  DMW  18, — Ubersetzung  DMW  45, — 30  12 


ZWEITE  SEKTION 

Konstruktion,  Isolation  und  Unterhaltung  von  Freileitungen 

und  SCabeln 

Gruppe  21 ; Kabel 

203  Aluminiummantelkabel.  Entwicklung  in  GroBbritannien.  Hollings- 
worth (GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  17,40  Ubersetzung  DMW  41,50  29  22 

205  Bericht  des  Unterausschusses  ftir  Fullmittel  fur  Kabelverschlusse. 

Matthis.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  9,60  Ubersetzung  DMW  24,50  16  11 
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207  Temperaturkontrolle  bei  Bleimantelkabeln  unter  Betriebsbedin- 
gungen.  Foretay  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  10,80  Obersetzung  DMW  26,50 

208  Optimale  Abmessungen  von  abgeschirmten  Starkstromkabeln. 
Giaro  (Belgien). 

Fotokopie  DMW  15,60  Obersetzung  DMW  38, — 

209  und  Erganzung.  Die  Anwendung  von  Kondensatorplatten  an  den 

Enden  von  Hochstspannungskabeln.  Flamand  (Frankreich). 
Fotokopie  DMW  10,80  Obersetzung  DMW  22,50 

216  Spannungscharakteristiken  und  Oszillogramme  von  olgefullten 
Kabeln.  Proos  (Niederlande). 

Fotokopie  DMW  13,20  Obersetzung  DMW  31,— 

217  Styrolmuffen  und  -endverschlusse.  Lee  und  Konstantinowsky 
(GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  9,60  Obersetzung  DMW  25,— 

221  Die  Entwicklung  der  unterirdischen  Hochstspannungskabel  in 
Frankreich.  Programm  der  experimentellen  Forschungsarbeiten 
in  der  Versuchsstation  Fontenay.  Laborde  und  Tellier  (Frankreich). 
Fotokopie  DMW  20,40  Obersetzung  DMW  48,50 
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(Siehe  auch  Bericht  349,  Gruppe35,  und  Bericht402,  Gruppe42.) 


212  Das  Verhalten  von  Obertragungsleitungen  mit  Holzmasten  bei  Ge- 
wittern.  Schahfer  und  Knutz  (VSA). 

Fotokopie  DMW  9,60  Obersetzung  DMW  22,50  16  8 

21 3 „SCAC“-Pylonen aus  armiertem  Schleuderbeton,  hergestellt mittels 
Druckluft  und  verwandt  bei  Grundungen  von  Obertragungs- 
leitungen. Orler  (Italien). 

Fotokopie  DMW  6,60  Obersetzung  DMW  17,50  11  6 

214  Mechanisierung  des  Baues  von  Obertragungsleitungen.  Davison 
(Kanada), 

Fotokopie  DMW  9,—  Obersetzung  DMW  22,50  15  5 

215  Ein  neuer  Gittermasttyp.  Brunetti  (Italien). 

Fotokopie  DMW  3, — Obersetzung  DMW  7,50  5 4 

218  Eine  Formel  zur  Berechnung  von  Mastgewichten  und  ihre  Anwen- 
dung bei  Wirtschaftlichkeitsberechnungen  von  Obertragungs- 
leitungen. Peterson  (VSA). 

Fotokopie  DMW  9, — Obersetzung  DMW  22,50  15  2 

223  Neue  Obertragungsleitungen  mit  betongefullten  Stahl rohrmasten. 

Vogeli  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  15,—  Obersetzung  DMW  32,25  25  27 

225  Wantenmaste  fur  groBe  Spannweiten.  Healy  und  Seybolt  (VSA). 

Fotokopie  DMW  4,80  Obersetzung  DMW  10,75  8 3 

227  Bericht  uber  die  Arbeiten  des  Studienausschusses  fur  Maste  und 
Mastgrundungen.  Jobin.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  1,80  Obersetzung  DMW  5, — 3 0 

228  Mastgrundungen  fur  Freileitungen.  Kippwiderstand,  Stabilitat,  Be- 
rechnung. Experimentelle  Forschung.  Ramelot  (Belgien). 

Fotokopie  DMW  12, — Obersetzung  DMW  28,—  20  15 
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231  Umfrage  des  Ausschusses  fur  Maste  und  Mastgrundungen  bezuglich 
der  Reglementierung  und  der  Praxis  des  Entwurfes  von  Masten 
und  Mastgriindungen  fur  Ubertragungsleitungen  in  verschiedenen 
Landern.  Richard.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  9,60  Ubersetzung  DMW  22,50  16 

(Siehe  auch  Bericht  202,  Gruppe  23.) 

Gruppe23:  FregSeSturigen 
A.  Elektrische  Leitungsberechnung 

204  Elektrische  Charakteristiken  und  thermische  Nennbelastungen  von 
Freileitungen.  Butterworth  und  Hutchings  (GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  13,20  Ubersetzung  DMW  31, — 22 

219  Das  allgemeine  elektrische  Problem  der  Freileitungen  mit  Biindel- 
leitern.  Quilico  (Italien). 

Fotokopie  DMW  8,40  Ubersetzung  DMW  22,50  14 

348  Eine  einfache  Methode  zur  Berechnung  der  elektrischen  Energie- 
ubertragung.  Pochop  (Tschechoslowakei)... 

Fotokopie  DMW  3,60  Ubersetzung  DMW  7,50  6 


B.  Leiter  und  Konst  ruktion 

202  Ubertragungsleitungen  fur  110  und  220  kV  im  Netz  der  Imatran 
Voima  O.Y.  in  Finnland.  Axelson,  Haro  und  Laurila  (Finnland). 

Fotokopie  DMW  16,20  Ubersetzung  DMW  37,75  27  21 

211  Technische  Uberlegungen  im  Zusammenhang  mit  der  Errichtung 
einer  elektrischen  Ubertragungsleitung  fur  220  kV  in  groBerHohe. 

Pramaggiore  (Italien). 

Fotokopie  DMW  16,80  Ubersetzung  DMW  37,—  28  7 

222  Die  Entwicklung  der  Bauart  von  Hochspannungs-Freileitungen  in 
England.  Siviour  und  May  (GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  12, — Ubersetzung  DMW  26,50  20  6 

224  Bericht  uber  die  Tatigkeit  des  internationalen  Studienausschusses 
fiir  blanke  Leiter  und  Freileitungen.  Mechanische  Berechnung  von 
Freileitungen.  (Silva).  ( — ) 

Fotokopie  DMW  2,40  Ubersetzung  DMW  5, — 4 0 

229  EinfluB  der  Kosten  der  Elemente  einer  Ubertragungsleitung  auf 
die  Auslegung  des  Projekts.  Richard  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  9,60  Ubersetzung  DMW  22,50  16  0 

230  Umfrage  des  Ausschusses  fiir  Leiter  bezuglich  der  Konstruktions- 
vorschriften  und  -regeln  fur  Leiter  von  Ubertragungsleitungen 
in  verschiedenen  Landern.  Richard.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  25,20  Ubersetzung  DMW  62, — 42  11 

232  Bestimmung  der  Veranderung  der  Spannung  und  des  Durchhanges 
eines  aufgehangten  Leiters  mit  konstantem  und  mit  verander- 
lichem  Elastizitatsmodul.  Uberlastungsdiagramme.  Pochop  (Tsche- 
choslowakei). 

Fotokopie  DMW  12, — Ubersetzung  DMW  19,75  20  7 

233  Aluminium-Ubertragungsleiter  ohne  mechanische  Verstarkung. 

Vidmar  (Jugoslawien). 

Fotokopie  DMW  8,40  Ubersetzung  DMW  21,25  14  0 
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347  Der  Betrieb  von  Obertragungsleitungen  bei  Spannungen,  die  von 
der  beim  Entwurf  vorgesehenen  abweichen.  Cabanes,  Alran,  La- 
goutte,  Martinet  und  Raimbault  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  10,80  Obersetzung  DMW  25, — 

Gruppe  24:  Wand,  OsziBBationen  und  Vibrationen 

201  Vibrationen  mit  kieiner  Amplitude.  Internationaler  Studienaus- 
schuB  fur  blanke  Leiter  und  Freileitungen.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  9, — Obersetzung  DMW  23,75 

206  Der  EinfluB  der  Zeit  auf  die  Veranderung  der  Streckung  von  Frei- 
leitern.  Myslicki  (Polen). 

Fotokopie  DMW  7,80  Obersetzung  DMW  16,75 

210  Freileitung  uber  der  StraBe  von  Messina,  mit  besonderer  Beruck- 
sichtigung  der  Spannungen  infolge  von  seismischen  und  Wind- 
storungen.  Caminiti  (Italien). 

Fotokopie  DMW  13,20  Obersetzung  DMW  32, — 

220  Das  SchweiBen  von  Reinaluminium-  und  Aldrey-Drahten  und  das 
Verhalten  von  geschweiBten  Drahten  in  elektrischen  Leitern. 
Oertli  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  5,40  Obersetzung  DMW  14,50 

(Siehe  auch  Berichte  202  und  230,  Gruppe  23.) 

Gruppe  25;  IsoSatoren 

226  Herstellung  und  iibliche  Priifungen  von  Porzellan-lsolatoren.  Tay- 
lor (VSA). 

Fotokopie  DMW  9,60  Obersetzung  DMW  24,50 

234  Bericht  des  Ausschusses  fur  Isolatoren  uber  die  Umfrage  zum  Stu- 
dium  der  Isolation  von  Hochspannungsleitungen  in  ungunstigen 
atmospharischen  Verhaltnissen.  Schuepp.,  (— ) 

Fotokopie  DMW  24,60  Obersetzung  DMW  62,50 

(Siehe  auch  Bericht  202,  Gruppe  23.) 


DRITTE  SEKTION 

Betrieb,  Schutz  und  Kupplung  von  Netzen 

Gruppe  31:  Schutz,  Re[ais 

301  Einige  praktische  Gesichtspunkte  zur  Handhabung  von  Schutz- 
vorrichtungen.  Szv/ander  (GroBbritannlen). 

Fotokopie  DMW  9,60  Obersetzung  DMW  25,50  16  5 

307  Ein  neues  schnellwirkendes  Distanzrelais.  Braten  und  Hoel  (Nor- 
wegen). 

Fotokopie  DMW  8,40  Obersetzung  DMW  21, — 14  3 

309  Thermischer  Schutz  von  Transformatoren.  Jean-Richard  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  3,60  Obersetzung  DMW  8,75  6 0 

312  Schnellwirkender  Einperioden  - Distanzschutz.  Matthey  - Doret 
(Schweiz). 

Fotokopie  DMW  4,20  Obersetzung  DMW  12, — 7 3 

318  Sparsame  Bauart  von  Hochspannungsnetzen  und  der  Relaisschutz 
beim  Bureau  of  Reclamation.  Morgan  und  World  (VSA). 

Fotokopie  DMW  9, — Obersetzung  DMW  22,50  15  6 
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322  Uberwachungs-  und  Schutzeinrichtungen  in  modernen  Wasser- 
kraftwerken  des  Schwedischen  Energieamtes.  Jancke  und  Iveberg 
(Schweden). 

Fotokopie  DMW  18,60  Ubersetzung  DMW  42, — 31  11 

326  Bericht  des  Studienausschusses  fur  Schutz  und  Relais.  Margoulies 
und  Hubert.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  11,40  Ubersetzung  DMW  26,25  19  0 

328  Instandhaltung  von  Schutzeinrichtungen  in  Hochspannungsnetzen. 

Lane  und  Casson  (GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  12,60  Ubersetzung  DMW  31,50  21  7 

336  Relaisschutz  fur  Hochspannungsleitungen  in  den  VS/u  Harder  und 
Marter  (VSA.) 

Fotokopie  DMW  11,40  Ubersetzung  DMW  25,50  19  6 

341  Betriebserfahrungen  mit  neuen  Einrichtungen  zur  Ortsermittlung 
bei  vorubergehenden  Fehlern,  mit  langsamer  Wiedereinschaltung 
und  mit  automatischer  Wiedereinschaltung  von  Verbindungs- 
leitungen.  Cabanes,  Raimbault,  Revol,  Dietsch,  Devilaine,  Lanoe, 

Regent  und  Roche  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  17,40  Ubersetzung  DMW  44,50  29  8 

342  Vereinfachte  Schutzvorrichtungen  fur  Hochstspannungstransfor- 
matoren  und  die  Ergebnisse  ihrer  Anwendung.  Dietsch,  Henriet 
und  Larrue  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  8,40  Ubersetzung  DMW  23,—  14  5 

344  Vervollkommnung  von  vermaschten  Netzen  durch  Anwendung 

eines  neuen  Richtungs-Uberstrom-Ausloserelais.  Matena (Tschecho- 
slowakei). 

Fotokopie  DMW  11,40  Ubersetzung  DMW  29,50  19  9 

(Siehe  auch  Berichte  302  und  320,  Gruppe36.) 
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Gruppe  32:  Netzstabilitat,  Lastverteilung,  Frequenzregelung 

304  Elektronischer  Phasenmesser  fur  Stabilitatsprufungen.  Renchon 
(Belgien). 

Fotokopie  DMW  4,80  Ubersetzung  DMW  11,75  8 8 

305  Ein  theoretischer  und  experimenteller  Beitrag  zum  Studium  der 
Stabilitatsgrenzen  bei  dreiphasiger  Schnell-Wiedereinschaltung. 

Hubert  und  Marchal  (Belgien). 

Fotokopie  DMW  6,60  Ubersetzung  DMW  15,50  11  5 

311  Der  Differential-Analysator  a!s  Hilfsmittel  der  Energienetz- 
analyse.  Concordia  (VSA). 

Fotokopie  DMW  10,80  Ubersetzung  DMW  25,75  18  8 

315  Elektrohydraulische  Regelung  von  Wasserturbinen.  (Prinzip  und 
Anwendung  eines  elektrisch  gesteuerten  Turbinenreglers.  Gegen- 
wartiges  und  geplantes  Regel ungssystem  des  schwedischen  Netzes. 

Forschung  mittels  Frequenzanalyse  im  schwedischen  Netz.)  Bro- 
dersen,  Hedstrom,  Lof,  Almstrom  und  Garde  (Schweden). 

Fotokopie  DMW  21,60  Ubersetzung  DMW  43,50  36  26 

324  Wirtschaftlicher  Vergleich  von  Vorrichtungen  zum  Stabilisieren 
von  langen  Ubertragungsleitungen.  Herlitz  und  Knudsen  (Schwe- 
den). 

Fotokopie  DMW  8,40  Ubersetzung  DMW  21,75  14  5 
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325  Bericht  des  internationalen  Studienausschusses  fur  Netzstabilitat, 

Last-  und  Frequenzregelung.  Crary. 

Fotokopie  DMW  3,60  Ubersetzung  DMW  7,50  6 0 

332  Der  Serienkondensator,  mit  besonderer  Berucksichtigung  seiner 
Verwendung  im  schwedischen  220-kV-Netz.  Jancke  und  Aker- 
strom  (Schweden). 

Fotokopie  DMW  13,80  Ubersetzung  DMW  32,—  23  12 

334  Automatische  Regelung  der  zeitgenauen  Frequenz  und  der  Last- 
verteilung  zwischen  Kraftwerken  in  Verbundnetzen.  Obradovic 
(Jugoslawien). 

Fotokopie  DMW  17,40  Ubersetzung  DMW  45,50  29  9 

338  Mikromaschinen  und  Mikronetze.  Eine  Untersuchung  des  Problems 
der  transienten  Stabilitat  unter  Verwendung  von  Modellen,  die 
den  vorhandenen  Maschinen  und  Netzen  elektromechanisch  ahn- 
lich  sind.  Robert  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  16,80  Ubersetzung  DMW  40, — 28  15 

339  Eine  Methode  zur  Berechnung  von  nichtstationaren  Vorgangen  in 
linearen  Systemen,  speziell  in  Regelkreisen.  Hochrainer  (Oster- 
reich). 

Fotokopie  DMW  12,—  Ubersetzung  DMW  33,25  20  10 

(Siehe  auch  Bericht  127,  Gruppe  13;  129,  Gruppe  15;  133,  Gruppe  11 ; 341,  Gruppe  31 .) 


306  Die  Sammlung  von  statistischen  Daten  iiber  Blitzeinschlage  in 
Freileitungen.  Golde  (GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  10,80  Ubersetzung  DMW  26,50  18 

313  Die  Eigenschaften  von  kunstlichen  Blitzentladungen  gegen  eine 
geologisch  heterogene  Oberflache.  Norinder  und  Salka  (Schweden). 

Fotokopie  DMW  11,40  Ubersetzung  DMW  27,—  19 

314  Die  Ausbreitung  von  StoBgeneratorwellen  bis  850  kV  auf  einer 
132-kV-Leitung.  Bockman,  Hylten-Cavallius  und  Rusck  (Schweden). 

Fotokopie  DMW  11,40  Ubersetzung  DMW  27,50  19 

321  Atmospharische  Uberspannungen  in  Ubertragungsleitungen.  Re- 
gistriereinrichtungen  und  die  Ergebnisse  einer  zweijahrigen  Re- 
gistrierung.  Bockman  und  Hylten-Cavallius  (Schweden). 

Fotokopie  PM W 10,80  Ubersetzung  DMW  25,50  18 

327  Die  Registrierung  von  transienten  KurzschluBerscheinungen  mit 
Hilfe  von  Spannungswandlern.  Marenesi  (Italien). 

Fotokopie  DMW  6,—  Ubersetzung  DMW  15,50  10 

330  Transienter  Spannungsanstieg  in  Transformatoren  infolge  Erreger- 
strom-Unterbrechung.  Srinivasan  (Indien). 

Fotokopie  DMW  4,80  Ubersetzung  DMW  13,25  8 

331  StoBcharakteristiken  und  Schutz  von  Generatoren.  Bellaschi  (VSA). 

Fotokopie  DMW  7,80  Ubersetzung  DMW  18,50  13 

333  Bericht  des  Studienausschusses  fur  Blitz  und  Uberspannung.  Berger. 

Fotokopie  DMW  1,80  ( — ) Ubersetzung  DMW  5, — 3 

335  Neue  Formein  zur  praktischen  Berechnung  von  StoBwellen.  Ange- 
lini  (Italien). 

Fotokopie  DMW  10,20  Ubersetzung  DMW  20, — 17 

345  Die  Messung  von  StoBspannungen.  Novak  (Tschechoslowakei). 

Fotokopie  DMW  11,40  Ubersetzung  DMW  29,50  19 

(Siehe  auch  Bericht  116,  Gruppe  13;  212,  Gruppe  22;  409,  Gruppe  42.) 
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Gruppe  34:  Tragerfrequenzubertragung  und  Nachrichtenubermittiung 

308  Bericht  des  Internationalen  Studienausschusses  fur  Hochfrequenz- 
Fernubertragung.  Poma.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  1,80  Ubersetzung  DMW  3,75  3 0 

310  Messung  der  Schwachung  der  Tragerfrequenzen  in  der  Hoch- 
spannungsleitung  Schwagalp — Santis.  De  Quervain  und  Guttinger 
(Schweiz). 

Fotokopie  DMW  6,—  Ubersetzung  DMW  13,75  10  5 

316  EinfluB  von  Fehlern  in  Energieiibertragungsleitungen  auf  die  Hoch- 
frequenz-Nachrichtenubermittlung.  Kuhn  (Polen). 

Fotokopie  DMW  9,60  Ubersetzung  DMW  24,50  16  9 

319  Funkverbindungen  fur  Energieversorgungsnetze.  Martin  (GroB- 
britannien). 

Fotokopie  DMW  14,40  Ubersetzung  DMW  33, — 24  30 

323  Schwachung  der  Tragerfrequenziibertragung  in  Energieiibertra- 
gungsleitungen,  besonders  bei  Eis-  und  Reifbiidung  auf  den  Leitern. 

Mikkelsen  (Norwegen). 

Fotokopie  DMW  13,80  Ubersetzung  DMW  32,50  23  14 

337  Storungen  in  den  Empfangerkreisen  von  Tragerfrequenz-Steuer- 
vorrichtungen  durch  SpannungsstoBe,  verursacht  durch  die  Be- 
tatigung  von  Trenn-  und  Leistungsschaltern.  Chevallier,  Holleville 
und  Barrault  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  7,80  Ubersetzung  DMW  19,50  13  17 

343  Die  Wirkung  der  Erdboden-Leitfahigkeit  auf  die  von  Energieiiber- 
tragungsleitungen  in  Fernmeldestromkreisen  induzierten  Span- 
nungen.  Versuchsergebnisse.  Prevost  und  Andre  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  15,60  Ubersetzung  DMW  35, — 26  7 

Gruppe  35:  Storungen  und  Qberschwmgungers 

302  Wechselwirkungen  zwischen  Oberschwingungen,  Transformator- 
sattigung  und  dem  Betrieb  von  Gleichrichtern  und  Stromwendern. 

Friedlander  (GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  11,40  Ubersetzung  DMW  27,50  19  9' 

320  Einige  Uberlegungen  liber  Spannungsverzerrungen,  verursacht  in 
Drehstromnetzen  durch  Oberschwingungen.  Gerecke  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  9, — Ubersetzung  DMW  25, — 15  17 

346^  Bericht  des  Internationalen  Studienausschusses  fur  Fernsprech-  und 
Rundfunkstorungen.  Marshall.  (— ) 

Fotokopie  DMW  3, — Ubersetzung  DMW  6,25  5 0 

349  Storungen  zwischen  Energieubertragungs-  und  Nachrichtenuber- 
mittlungsleitungen;  Korrosion  von  unterirdischen  Leitungen. 

Mauduit  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  8,40  Ubersetzung  DMW  20, — 14  0 

(Siehe  auch  Bericht  412,  Gruppe42.) 

Gruppe  36:  Yerschcedenes 

303  Die  finnische  Praxis  der  Nullpunkterdung.  Saraoja  (Finnland). 

Fotokopie  DMW  2,40  Ubersetzung  DMW  5, — 4 0 

340  Ober  den  Anstieg  der  Elektrizitatserzeugung  und  das  Problem  der 

Deckung  des  zukunftigen  Bedarfes.  Kopeliowitch  (Israel). 

Fotokopie  DMW  10,80  Ubersetzung  DMW  23,25  18  7 

•(Siehe  auch  Bericht  318,  Gruppe  31.) 
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VIERTE  SEKTION 

EnergieObertragumg  bei  hoheren  als  den  gegenwartig 
gebrauchlichen  Spannungen 

Gruppe  41:  Koordinierung  der  {Isolation 

404  Bericht  des  Internationalen  Studienausschusses  fur  Koordinierung 
der  Isolation.  Herlitz  und  Jancke. 

Fotokopie  DMW  5,40  Ubersetzung  DMW  13,75  9 0 

413  Die  Praxis  der  Isolationskoordinierung  in  den  VSA.  Foote  (VSA). 

Fotokopie  DMW  6, — Ubersetzung  DMW  13,75  10  0 

Gruppe  42:  Wechselstromubertragung  bei  Hochstspannung.  Korona 

401  Feldmessungen  der  Koronaverluste  bei  Spannungen  uber  230  kV. 

Peterson,  Cozzens  und  Carroll  (VSA).  .. 

Fotokopie  DMW  9,60  Ubersetzung  DMW  20,50  16  9 

402  Drehstromubertragung  bei  400  kV  mit  vier  Leitern.  Mortlock 
(Groftbritannien). 

Fotokopie  DMW  7,80  Ubersetzung  DMW  17,50  13  4 

403  Koronaverluste  von  Einfach-  und  Bundelleitern.  Gerber  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  18, — Ubersetzung  DMW  35,50  30  19 

405  Kostenvergleich  der  Energieiibertragung  bei  220  und  380  kV. 

Nilsson  und  Sandstrom  (Schweden). 

Fotokopie  DMW  12, — Ubersetzung  DMW  29,75  20  11 

407  Bericht  des  internationalen  Studienausschusses  fur  Wechselstrom- 
ubertragung bei  Hochstspannungen.  Sporn.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  1,80  Ubersetzung  DMW  3,75  3 0 

409  Ein  neues  Hochspannungslaboratorium.  Hagenguth  (VSA). 

Fotokopie  DMW  8,40  Ubersetzung  DMW  18,75  14  9 

410  und  Erganzung.  Das  schwedische  380-kV-Netz.  Rusck  und  Raths- 

man  (Schweden).  n, 

Fotokopie  DMW  28,20  Ubersetzung  DMW  69,50  47  26 

411  Die  Auswahl  der  Leiter  fur  380— 400-kV-Leitungen  entsprechend 
den  in  Chevilly  bei  500  kV  durchgefiihrten  Versuchen.  Ailleret  und 

Cahen  (Frankreich).  A . 

Fotokopie  DMW  19,20  Ubersetzung  DMW  46,—  32  1 4 

412  Fortschrittsbericht  uber  das  500-kV-Versuchsprojekt  der  American 
Gas  and  Electric  Company.  Korona,  Rundfunkbeeinflussung  und 
andere  Faktoren.  Sporn  und  Monteith  (VSA).  • 

Fotokopie  DMW  12,—  Ubersetzung  DMW  28,—  20  10 

414  Das  Verbundnetz  als  Hauptmechanismus  der  Energieversorgung. 

FotokopieADMW  35,40  Ubersetzung  DMW  73,50  59  6 

(Siehe  auch  Bericht  219,  Gruppe  23  A,  und  221,  Gruppe  21.) 

Gruppe  43;  Glekhstromubertragung 

406  Die  Hochspannungs-Gleichstromubertragung  vom  schwedischen 
Festland  zur  Insel  Gotland.  Rusck,  Rathsmann  und  Glimstedt 
(Schweden). 

Fotokopie  DMW  5,40  Obersetzung  DMW  13,75  9 2 

408  Fortschritte  bei  der  Entwicklung  der  Hochspannungs-Gleichstrom- 
ubertragung  in  Schweden.  Lamm  (Schweden). 

Fotokopie  DMW  3,—  Obersetzung  DMW  10, — 5 0 
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Bd.  3 Dusseldorf,  Juli  1951  Heft  7 


Conrad  Matscho/3: 

Wir  mussen  Stellung  nehmen.  Philosophiscbe  Oberlegungen,  geistreiche  Betrachtungen 
reichen  nidit  aus,  um  die  Welt  zu  gestalten,  um  unserer  „confused  civilization" 

Rich  lung  zu  geben.  Wir  brauchen  hier  den  Willen  zur  Tat,  zur  Entscheidung.  Wir 
mussen  erkennen  - u in  in  der  Sprache  der  Wissenschaft  zu  reden  da(3  e$  sich  hier 
um  keinen  umkehrbaren  Prozeft  handelt.  Es  gibt  kein  Zuruck  zu  irgendwelchen  er- 
traumten  alten  guten  Zeiten.  Wir  mussen  versuchen,  das  Problem  Mensch  und 
Maschine  zu  meistern.  Wir  brauchen  den  QIauben  an  eine  Zukunftskultur.  Es  geniigt 
nicht,  mit  der  Verbesserung  bei  der  Maschine  Halt  zu  machen. . . . Wir  mussen  unsere 
Arbeit  ethisch  werten  lernen,  wir  mussen  mit  dem  gleichen  Ernst  veranwortungsvoll 
lernen,  an  der  geistigen  Kultur  unserer  Zeit  mitzuwirken.  Wir  mussen  einer  ethischen 
Synthese  zustreben.  Nur  auf  diesem  Wege  werden  wir  zu  einer  neuen  geschlossenen 
Kultur  gelangen,  die  uns  durch  Ausbildung  und  Betatigung  unserer  geistigen  und 
sittlichen  Krafte  Tiber  den  Naturzustand  erhebt. 

Aus  einem  Bettrag  zur  Denkschrift  anlaGlich 
der  Funfzigjahrfeier  der  ASME  am  7.  April  1930 

Uber  die  Moglichkeiten  der  direkten  Verbundwirtschaft 
bei  der  Erzeugung  von  Starkgas  und  Eisen 

Von  Dr.-lng.  E.  h.  Dr.  rer.  techn . h.  c.  H.  Koppenberg  und  Dr.-lng.  W.  Wenzel , Karlsruhe 

In  einem  mit  hochkonzentriertem  Sauerstoff  betriebenen  Niederschachtofen  kann  gleichzeitig  Eisen  und  Starkgas 
hergestellt  werden.  Es  wird  anhand  eines  Beispieles  die  Wirtschaftlichkeit  dieses  Verfahrens  nachgewiesen , 

\ das  zwei  Industrien  in  neuer  Weise  verkniipft. 

Wir  verstehen  in  den  nachfolgenden  AusfiUirungen  unter  Normalerweise  und  unter  der  Voraussetzung,  da Q ein 
einer  direkten  Verbundwirtschaft  Starkgas/Eisen  die  Er-  hoher  Gasheizwert  erwiinscht  ist,  diirfte  es  zweckmaBig 
zeugung  beider  Produkte  im  gleichen  Verfahrensgang,  sein,  den  Mederschachtofenbetrieb  mit  einem  moglichst 

wahrend  wir  als  indirekte  Verbundwirtschaft  den  gegen-  hochkonzentrierten  Sauerstoff  durehzufuhren.  Dieser 
wartigen  Zustand  bezeichnen,  bei  dem  bei  der  Starkgas-  Betrieb  eines  Sauerstoff-Niederschachtofens  mit  den  gleich- 
gewinnung  in  den  Kokereien  der  Koks  anfallt,  der  erst  zeitig  und  nebeneinander  bestehenden  Produktionszielen : 
in  einem  nachgeschalteten  Verfahrensgang  im  Hochofen  Starkgas  und  Eisen  ist  verfahrenstechnisch  Neuland.  Er 
fiir  die  Eisengewinnung  nutzbar  gemacht  wird.  wirft  eine  Reihe  neuer,  teils  schwer  zu  losender  Probleme 

Gaserzeugung  im  Niederschachtofen  mit  Sauerstoffzufuhr  auh  die  nur  mit  einer  klaren  Einsicht  in  die  zugrunde- 

Diese  direkte  Verbundwirtschaft  ergibt  sich  als  Moglich-  jiegenden  Vorgange  metallurgischer,  chemischer  und  physi- 
keit  und  Konsequenz  der  Verwendung  des  mit  hoch-  _^a  ischer  Art  bewaltigt  werden  konnen.  Die  Verfasser 
konzentriertem  Sauerstoff  gefahrenen  1ST ieder s chacht ofens . ^at)en  nach  eingehender  theoretischer  Durchdringung 
Betreibt  man  einen  Sauerst  off -NTiederschacht  ofen  mit  dieses  Fragenkomplexes  ausgedehnte  praktische  Versuche 
einem  Eisenerz/Kohle-Moller,  so  arbeitet  er  in  seinem  an  gf°^eren  Versuchs -Niederschachtofen  (2  m und  1,4  m 
Gestell  grundsatzlich  ahnlich  wie  ein  Hochofen,  und  das  Gestelldurchmesser)  uber  die  Durchfuhrbarkeit  eines 
in  ihm  gewinnbare  metallische  Produkt  entspricht  dem  solchen  Zweiproduktenbetriebes  durchgefuhrt  und  haben 
unter  vergleichbaren  Bedingungen  ii#  Hochofen  gewon-  ^er^ei  diesen  Prozel3  geeigneten  Methoden  und 

nenen.  Die  Qualitat  des  den  Ofen  verlassenden  Gichtgases  onstruktionen  entwickelt. 

hangt  ab  vom  Stickstoffgehalt  des  Vergasungsmittels  T)ie  direkte  Verbundwirtschaft  Starkgas/Eisen  in  dem 

vom  Bitumengehalt  der  Kohle,  vom  Umfang  der  indirekten  angegebenen  Sinne  kann  deshalb  heute  jederzeit  verwirk- 
Reduktion  der  Eisenerze  und  von  dem  angewandten  Ver-  licht  werden,  und  es  ist  zweckmafiig  und  sinnvoll,  sich 
fahren.  Von  diesen  Einflufigroben  ist  zweifellos  der  Stick-  tiber  die  Moglichkeiten  dieser  neuen  Kombination  im 
stoffgehalt  des  Vergasungsmittels  die  wichtigste,  weil  Rahmen  der  orthodoxen  Gas-  und  Eisenwirtschaft  und  im 
hauptsachlich  mit  ihm  die  Hohe  des  erzielbaren  Heizwertes  Vergleich  zu  anderen  neuartigen  Vorschlagen  Rechenschaft 
festgelegt  wird.  Bekanntlich  kann  man  die  Kohlensaure  abzulegen. 

in  einem  Rohgas  auf  verhaltnismaBig  einfache  Weise  ent-  Zunachst  muB  festgestellt  werden,  da!3  das  aus  dem 
fernen  und  den  Methangehalt  mit  allerdings  erheblich  N* ieder schacht ofen,  gewinnbare  Rohgas  im  Heizwert  be- 
groBerem  Aufwand  vergrofiern,  aber  der  Stickstoffgehalt  trachtlich  unter  dem  Normheizwert  eines  Stadtgases  liegt. 
eines  Rohgases  begrenzt  auf  charakteristische  Weise  die  Auch  bei  Verwendung  von  hochkonzentriertem  Sauer - 
Moglichkeiten  der  Heizwertaufbesserung.  stoff  (99,5%)  und  betrachtlicher  Teerkrackung  und  damit 
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erfolgender  Methanbildung  kommt  man  mit  dem  unteren 
Heizwert  des  Rohgases  kaum  iiber  etwa  Hu  = 2 600  kcal 
je  Nm3.  In  vielen  Fallen,  insbesondere  bei  hohem  Erzsatz, 
diirfte  der  Rohgasheizwert  bei  2 200  bis  2 400  kcal/Nm3 
liegen.  Allerdings  laBt  sich  dieser  Heizwert  auf  verhaltnis- 
maBig einfache  Weise  durch  eine  Kohlensaurewasche  auf 
3 000  kcal/Nm3  und  dariiber  steigern.  Ohne  synthetische 
Methanbildung  oder  Heizwertanreicherung  aus  fremder 
Quelle  ist  es  aber  nicht  moglich,  den  Normheizwert  von 
Stadtgas  (3  800  kcal/Nm3)  zu  erreichen.  Abgesehen  davon 
entsprechen  die  kohlenmonoxydreichen  Niederschacht- 
ofengase  auch  in  der  Wichte  nicht  den  Normanfor  der  ungen 
an  ein  Stadtgas. 

Nun  entspricht  es  dem  Stand  der  Technik,  derartige 
Rohgase  durch  katalytische  Methanisierung  zu  Norm- 
gasen  umzuwandeln.  Wie  spater  noch  naher  ausgefuhrt 
wird,  verteuert  allerdings  der  komplizierte  Methanisie- 
rtmgsprozei3  mit  seinen  Hilfsprozessen  das  urspriinglich 
billige  Rohgas  erheblich.  Diese  Heraufsetzung  des  Heiz- 
wertes  soil  aber  zunachst  als  unumganglich  notwendig 
angesehen  werden,  so  daB  zu  einer  der  Stadtgasversorgung 
dienenden  Niederschachtofenanlage  immer  auch  die  Metha- 
nisierungsanlage  gehoren  wiirde.  Mengendarbietung  und 
Herstellungspreis  des  auf  diese  Weise  gewirmbaren  Stadt- 
gases  hangen  stark  von  dem  gleichzeitig  anfallenden  und 
abzusetzenden  Eisen  ab. 

Es  ist  fur  den  Erzeuger  von  Stadtgas  nicht  neu,  mit 
einem  Kuppelprodukt  rechnen  zu  miissen.  Die  Verbund- 
wirtschaft mit  dem  Koks  und  den  Kohlenwertstoffen  ist 
geradezu  das  Charakteristikum  der  gegenwartigen  Gas- 
erzeugungsindustrie.  Die  von  uns  vorgeschlagene  direkte 
Verbundwirtschaft  Gas /Eisen  paBt  sich  demnach  in 
bereits  weit  verbreitete  Vorstellungen  ein,  und  die  Grund- 
frage  darf  deshalb  eher  so  gestellt  werden:  Ist  es  tragbar 
oder  sogar  zweckmaBig,  daB  bei  der  Stadtgas- 
erzeugung  an  die  S telle  des  Kuppel- 
produktes  Koks  ganz  oder  teilweise  das  Kup- 
pelprodukt Eisen  tritt  ? 

Die  Beantwortung  dieser  Frage  kann  verschieden  ausfallen 
je  nachdem,  ob  es  sich  um  die  Ga3erzeugung  am  Ge- 
winnungsort  der  Kohle  oder  in  entfernteren  Gebieten 
handelt.  In  vielen  Fallen  ist  uberhaupt  entscheidend,  daB 
das  im  N iederschacht ofen  gewonnene  Eisen  k e i n e r 
Kokskohle  bedarf,  und  daB  auch  bisher  schwerer 
verwendbare  Kohlensorten  ausreichend  sind.  Die  erwahn- 
ten  Versuche  wurden  z.  B.  mit  einer  Ruhr-EBkohle  mit 
rd.  13%  fluchtigen  Bestandteilen  und  mit  einem  Lignit 
mit  rd.  32%  fluchtigen  Bestandteilen  bei  18  bis  20%  Asche 
durchgefuhrt.  In  solchen  Gebieten,  die  keine  Kokskohle 
besitzen  oder  dariiber  nur  in  unzureichendem  MaBe  ver- 
fugen,  diirfte  deshalb  der  Eisengewinnung  im  Nieder- 
schachtofen  eine  besondere  Bedeutung  zukommen. 

Wenn  geniigend  Kokskohle  zur  Verfiigung  steht,  ist  die 
Beurteilung  der  Gas/Eisen- Verbundwirtschaft  von  einer 
ganzen  Reihe  von  Faktoren  abbangig,  die  im  folgenden 
eingehender  beleuchtet  werden. 

Wirtschaftlichkeit  des  Verfahrens 

Zunachst  einmal  handelt  es  sich  um  die  Frage  der  Wirt- 
schaftlichkeit eines  solchen  Verbundbetriebes.  Man  kann 
bekanntermaBen  ein  Verfahren,  das  mehrere  Produkte 
ausbringt,  am  iibersichtlichsten  so  beurteilen,  daB  man 
alle  Produkte  bis  auf  eines  mit  ihrem  Verkaufserlos  ein- 
setzt  und  fur  letzteres  als  das  Hauptprodukt  den  Gesteh- 
preis  ausrechnet. 

Fiir  einen  bestimmten  Anwendimgsfall  wurde  eine  solche 
Berechnung  durchgefuhrt,  deren  Ergebnisse  im  folgenden 
wiedergegeben  werden.  Es  handelt  sich  hierbei  um  die 
Erzeugung  von  380  • 109  kcal/Jahr  in  Gasform  in  einem 
Gebiet,  das  zur  Zqit  noch  nicht  an  die  Ferngasversorgung 
angeschlossen  ist  und  einige  hundert  Kilometer  von  der 
Kohlenversorgungsbasis  entfernt  liegt.  Ein  gewisser  Vor- 
teil  dieses  Standortes  besteht  darin,  daB  die  Kohle  auf 


dem  Wasserwege  herangebracht  werden  kann,  und  daJ3 
in  der  weiteren  Nachbarschaft  Eisenerze  vorkommen,  die 
zwar  am  Hochofenstandard  gemessen  qualitativ  minder - 
wertig  sind,  aber  fur  den  Niederschachtofen  ausreichen. 
Die  Einstandspreise1)  der  Rohstoffe  und  die  Erlose1)  fiir 
die  Nebenprodukte  an  dem  gegebenen  Standort  sind: 

Kohle 47  DM/ 1 

Erz 50  DM  jet  Eisen  imErz 

Roheisen  148  DM/t 

Sauerstoff  (99,8%) . . 4 Dp//Nm3 

Schlacke 18  DM/ 1. 

Hinsichtlich  des  Verkaufserltises  fiir  die  Nebenprodukte 
zieht  das  Projekt  zweifellos  einen  betrachtlichen  Nutzen 
aus  dem  Frachtvorsprung  gegeniiber,  den  Werken  an  der 
Ruhr.  Ferner  bestehen  noch  einige  andere  ortlich  bedingte 
Vorteile,  die  aber  hier  nicht  beriieksichtigt  werden  sollen. 
Die  Einsatz-  und  Erzeugungszahlen  der  projektierten 
Anlage  sind  (auf  den  Tag  bezogen) : 


Kohle  (EBkohle) 225t 

Erz  (im  Mittel  28%  Fe)  . 360  t 

Roheisen ' . . 90t 

Schlacke 150  t 


Gas  (Rohgas  Hu  = 2 590  kcal/Nm3)  405  000  Nm3 

Die  gesamten  Anlagekosten  fur  ein  vollstandiges  Werk 
dieser  GroBe  einschlieBlich  der  Sauerstoffgewinnungsanlage 
werden  auf  etwa  8,5  Mill.  DM  geschatzt.  Der  sich  auf  dieser 
Basis  mit  11,5%  Kapitalkosten  ergebende  Gestehpreis 
fiir  das  Gas  ist  rd.  3 Dpf/ Nm3  oder  1,16  Dpf  je  1 000  kcal, 
bezogen  auf  Hu  = 2 590  kcal/Nm3.  Dieser  Preis  fiir  das 
gereinigte  Rohgas  kann  als  sehr  gunstig  angesehen  werden, 
insbesondere  wenn  man  bedenkt,  dafi  die  verhaltnismaBig 
kleine  Anlage  mit  einer  ganzen  Reihe  von  Anlageteilen 
und  Ausgaben  belastet  ist,  die  bei  einer  Angliederung  an 
einen  bestehenden  Betrieb  entfallen  oder  sich  vermindern 
wurden.  Kenrizeichnend  fiir  den  gegenwartigen  Stand  der 
Gastechnik  ist,  daB  durch  die  Erhohung  des  Rohgasheiz- 
wertes  auf  den  Normheizwert  von  Stadtgas  die  an  sich 
billige  Kalorie  des  Rohgases  erheblich  verteuert  wird. 

Die  Heizwertanreicherung  kann  in  zwei  Stufen  erfolgen.  . 
Durch  eine  verhaltnismaBig  einfache  Wasserwasche  laBt 
sich  der  untere  Heizwert  des  Gases  auf  rd.  3 100  kcal/Nm3 
bringen.  Die  hierfiir  erforderliehen  Anlagekosten  betragen 
bei  dem  genannten  Objekt  einschlieBlich  Verdichtung, 
Wasserwirtschaft  usw.  rd.  2 Mill.  DM . Die  Gestehungs- 
kosten  je  1 000  kcal  im  Endgas  steigen  um  rd.  0,5  Dpf 
an.  Bei  einem  Gesamtpreis  von  rd.  1,7  Dpf  je  1 000  kcal 
des  unteren  Heizwertes  ist  dieses  Gas  dann  allerdings 
bereits  weitgehend  vom  Schwefelgehalt  gereinigt  und 
auBerdem  auf  Mitteldruck  verdichtet. 

Soli  der  untere  Heizwert  schlieBlich  durch  Methanisie- 
rung auf  3 800  kcal/Nm3  gesteigert  werden,  so  ergibt  sich 
folgendes  Kostenbild:  Die  Anlagekosten  betragen  zusatz- 
lich  etwa  4,5  Mill.  DM.  Der  resultierende  Stadtgaspreis 
liegt  bei  etwa  10  Dpf/ Nm3  oder  2,6  Dpf  je  1 000  kcal. 
Diese  auffallend  hohen  Methanisierungskosten  beruhen 
z.  T.  darauf,  daB  auf  diesem  Gebiet  noch  wenig  Erfah- 
rungen  vorliegen.  Nach  einiger  Entwicklungszeit  und  unter 
Auswertung  neuer  deutscher  und  amerikanischer  Erfah- 
rungen  konnen  sich  hier  noch  giinstigere  Kosten  ergeben. 

Zusammenfassend  darf  fiir  das  durchgerechnete  Beispiel 
festgestellt  Werden,  daB  der  bei  direkter  Verbundwirt- 
schaft Gas/Eisen  erzielbare  Rohgaspreis  sehr  giinstig  ist, 
daB  der  Preis  fiir  das  Gas  nach  der  Kohlensaurewasche 
immer  noch  einen  fiir  Starkgas  an  diesem  Platz  sonst  nicht 
erzielbaren  niedrigen  Betrag  hat  und  daB  schlieBlich  der 
Gestehpreis  fiir  das  methanisierte  Stadtgas  etwa  die  Hohe 
erreicht,  die  man  auch  fiir  nach  anderen  Verfahren  ar- 
beitende  Neuanlagen  heute  mindestens  rechnen  muBte. 

Die  aus  dieser  Kostensituation  zu  ziehende  Folgerung 
ist  zweifellos  eine  gewisse  Reserviertheit  gegeniiber  der 
Methanisierung  und  der  Heizwertanreicherung  uberhaupt.  ' 

!)  Preisbasis  1.  Dez.  1950. 
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Bei  dem  erwahnten  Beispiel  ist  so  geplant  worden,  daB, 
wen n iiberhaupt,  so  nur  ein  Teil  des  Rohgases  von  Kohlen- 
saure  befreit  und  methanisiert,  und  daB  in  umfangreichem 
MaBe  Industrieheizgas  mit  rd.  2 600  kcal/Nm3  abgegeben 
werden  wird.  Der  Erlos  hieraus  kann  u.  U.  auch  die  Kosten 
fur  das  methanisierte  Gas  erheblich  verringern. 

Eine  weitere  wichtige  Moglichkeit,  mit  Hilfe  des  Nieder- 
schachtofengases  zu  einem  billigen  Stadtgas  zu  kommen, 
ist  die,  daB  man  das  im  Gewinnungszustand  einen  hoheren 
Heizwert  aufweisende  Koksofengas  je  Nm3  mit  0,45  Nm3 
Niederschachtofen-Rohgas  oder  mit  0,8  Km3  des  von 
Kohlesaure  befreiten  Rohgases  verschneidet. 

Nachst  gesicherter  Gesamtwirtschaftlichkeit  ist  die 
gesicherte  Absatzlage  fur  die  Produkte  ein  wichtiger  Faktor 
fiir  die  Beurteilung  der  Gas/Eisen- Verbundwirtschaft.  Nun 
ist  das  Eisen  ein  so  wichtiges  Konsumprodukt,  daB  man 
wohl  sagen  darf,  Eisen  als  Kuppelprodukt  ist  mindestens 
so  gut  wie  Koks.  Dies  gilt  um  so  mehr,  als  man  dem  Eisen 
infolge  seines  hoheren  Wertes  einen  groBeren  Frachtweg 
zum  Verbraucher  zumuten  darf.  Diese  Verhaltnisse  werden 
dann  besonders  giinstig,  wenn  die  Gas/Eisen-Verbund- 
wirtschaft  in  einem  Gebiet  erfolgt,  dem  das  Eisen  nor- 
malerweise  von  auBen  zugefuhrt  wird  und  in  dem  das  mit 
dem  Gas  erzeugte  Eisen  eine  Versorgungsliicke  ausfiillt. 
Wenn  man  sich  bei  der  Eisenproduktion  Sonderqualitaten 
zuwendet,  wozu  an  sich  die  Sauerstoffverfahrensweise 
besonderen  Anreiz  bietet,  kann  man  auch  mit  der  Ver- 
schickung  des  Eisens  iiber  groBere  Entfernungen  rechnen. 

Zusammenarbeit  mit  den  Gasabnehmern  und  anderen 
Gasproduzenten 

Eine  Frage,  die  noch  gebuhrender  Beachtung  bedarf, 
ist  das  betriebliche  Zusammenwirken  zwischen  dem  Gas- 
erzeugungswerk  und  den  Gasabnehmern.  Die  Herstellung 
von  qualitativ  hochwertigen  Eisenprodukten  erfordert 
namlich  eine  gewisse  Stetigkeit  in  der  Betriebsfiihrung  des 
Niederschachtofens,  die  nur  gesichert  ist,  wenn  eine 
betrachtliche  Grundlast  standig  durchgefahren  werden 
kann.  Ist  der  auf  Gas  und  Eisen  arbeitende  Betrieb  an 
ein  groBes  Gasnetz  angeschlossen,  so  diirfte  diese  Eigen- 
art  des  gaserzeugenden  Betriebes  keine  Schwierigkeiten 
machen,  desgleichen,  wenn  es  sich  um  ein  groBeresgemischt- 
wirtschaftliches  Werk  der  Eisenindustrie  handelt.  Dagegen 
erfordert  .das  Bedurfnis  einer  moglichst  gleichmaBigen 
Betriebsweise  des  Niederschachtqfens  besondere  Beach- 
tung, wenn  es  sich  um  ein  kleineres,  selbstandiges  Nieder- 
schachtofenwerk  mit  wenigen  Ofeneinheiten  handelt.  Es 
miissen  dann  mit  den  Abnehmern  fiir  das  Gas  von  vorn- 
herein  klare  Abnahmefahrplane  aufgestellt  werden,  und 
insbesondere'  miissen  Puffer  und  Ausweichmoglichkeiten 
in  Form  eines  grofien  Gasbehalters  und  der  evtl.  voruber- 
gehenden  Ablosung  von  Kesselheizkohle  durch  Gas  ge- 
schaffen  werden. 

Aus  den  vorangehenden  Ausfiihrungen  wird  ersiehtlich* 
daB  die  Verkniipfung  der  Gaserzeugung  mit  dem  Kuppel- 
produkt Eisen  kein  Universalmittel  darstellt,  die  Stadt- 
gas- und  Ferngasversorgung  auf  eine  neue  Grundlage  zu 
stellen.  In  bestimmt  gelagerten  Fallen  wird  sie  allerdings 
erhebliche  Vorteile  haben.  TJm  den  fiir  die  Zukunft  vor- 
ausgesagten  groBen  Gasbedarf  zu  wirtschaftlichen  Preisen 
zu  decken,  diirfte  ein  sinnvolles  Nebeneinander  der  verschie- 
denen  Gaserzeugungsmoglichkeiten  das  Optimum  dar- 
stellen.  Sowohl  die  landlaufige  Methode  der  Verkokung  mit 
dem  Kuppelprodukt  Koks,  wie  die  neuer dings  vorgeschla- 
gene  Gaserzeugung  durch  Verschwelung  mit  dem  Kuppel- 
produkt elektrische  Energie,  als  auch  die  hier  dargestellte 
Methode  der  Verbundwirtschaft  Gas/Eisen  diirften  ihr 
Anwendungsfeld  finden  bzw.  behaupten.  AuchVerbin- 


dimgen  der  verschiedenen  Methoden  miteinander  sind 
denkbar.  So  diirfte  es  besonders  lohnend  sein,  auf  der 
Kohle  durch  Verkokung  ein  moglichst  heizkraftiges  Fern- 
gas  zu  erzeugen,  dieses  iiber  groBere  Entfernungen  zu 
leiten  und  im  Verbrauchsgebiet  ein  Stiitzpunktwerk  mit 
Niederschachtofen  zu  betreiben,  das  ein  billiges  Rohgas 
fiir  das  Verschneiden  des  Femgases  zu  normgerechtem 
Stadtgas  herstellt.  Auf  diese  Weise  konnten  die  hohen 
Fernleitungskosten  fiir  das  Ferngas  durch  die  ortlichen 
MaBnahmen  ausgeglichen  werden. 

Ausblick 

Bei  alien  diesen  Uberlegungen  muB  beachtet  werden, 
daB  der  Sauerstoff-N  iederschachtofen  erst  am  Beginn 
seiner  Entwicklung  steht.  Bei  der  Beurteilung  der  mit  ihm 
erzielbaren  Wirtschaffclichkeit  miissen  deshalb  gewisse 
Sicherheiten  eingerechnet  werden,  die  bei  einer  so  er- 
probten  Anlage,  wie  sie  z.  B.  eine  Kokerei  darstellt,  nicht 
erforderlich  sind.  Wenn  wir  deshalb  die  Moglichkeiten  des 
Sauerstoff-Niederschachtofens  bewuBt  vorsichtig  bewerten, 
so  darf  doch  nicht  verkannt  werden,  daB  die  moglicherweise 
schon  bald  vorliegenden  groBbetrieblichen  Ergebnisse  eine 
Revision  dieser  Urteile  zulassen. 

Wenn  hier  einer  Verbindung  der  Eisenerzeugung  mit  der 
Gasgewinnung  das  Wort  geredet  wird,  so  sind  sich  die 
Verfasser  dariiber  im  Klaren,  daB  das  Ideal  der  Gaswirt- 
schaft  zweifellos  die  Unabhangigkeit  von  jedem  Kuppel- 
produkt ist.  Es  hat  aber  nach  unseren  Erfahrungen  den 
Anschein,  als  ob  eine  Unabhangigkeit  nur  mit  erhohten 
Gestehpreisen  erkauft  werden  kann.  Es  war  natiirlich 
naheliegend,  daB  wir  anhand  unserer  Ergebnisse  auch 
das  Verfahren  der  restlosen  Vergasung  im  Abstichgenerator 
auf  seine  wirtschaftlichen  Moglichkeiten  iiberpruften.  Denn 
der  auf  Zweiproduktenbetrieb  laufende  Niederschacht- 
ofen  und  der  der  restlosen  Vergasung  dienende  Abstich- 
generator sind  Geschwister.  Eszeigtsich  aber  ganz  deutlich, 
daB  durch  die  Gewinnung  von  Eisen  als  Nebenprodukt  der 
Gestehpreis  des  Gases  erheblich  verringert  wird. 

Der  Kalorienpreis  des  im  Niederschachtofen  herstell- 
baren  nicht  methanisierten  Gases  liegt  auch  gegeniiber 
dem  mit  Druckvergasung  erzielbaren  Preis  giinstig, 
wahrend  die  Stadtgas- Gestehpreise  fiir  beide  Verfahren 
z.  Z.  etwa  auf  gleicher  Hohe  liegen  diirften.  Andererseits 
ist  der  Niederschachtofen  unempfindlich  gegen  reaktions- 
trage  Kohlen  und  laBt  sich  ohne  besondere  Schwierigkeiten 
auf  groBte  Gasleistungen  je  Einheit  bringen. 

Hinsichtlich  der  Durchfuhrbarkeit  des  naheliegenden 
Gedankens,  den  Niederschachtofen  zwecks  Methanisierung 
unter  erhohtem  Druck  zu  betreiben,  sind  die  bisherigen 
Betriebserfahrungen  mit  drucklos  betriebenen  Cfen  nicht 
ermutigend. 

Zusammenfassung 

Die  Vorteile  der  Gas/Eisen-Verbundwirtschaft  be- 
stehen  in 

der  Ablosung  von  Koks-  und  Gaskohle  durch  minder- 
wertigere  und  in  groBeren  Mengen  vorhandene  Kohle- 
sorten, 

der  Verwendung  minderwertiger  Erze, 

der  Gewinnung  eines  billigen  Starkgases  fiir  Industrie- 

heizzwecke,. 

der  Ermoglichung  gunstiger  Stadtgas- Gestehpreise,  ohne 
auf  das  Kuppelprodukt  Koks  angewiesen  zu  sein. 

Die  z.  Z.  erkennbaren  Nachteile  sind : 

Abhangigkeit  des  Gaspreises  von  Verkauferlos  und 
Absatzlage  des  Eisens, 

Empfindlichkeit  gegen  groBe  Gasbedarfschwankungen. 

BWK  393 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


220 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

S.  Traustel:  Die  Zusammensetzung  von  Verbrennungsgasen  und  Vergasungsprodukten 


BWK  Bd.  3 ^ 
Nr.  7 Juli  1951 


Die  Zusammensetzung  von  Verbrennungsgasen  und 
Vergasungsprodukten  in  allgemeiner  Darstellung 


Von  Dr.-lng.  habit . 5.  Traustel,  Berlin 

Eine  der  vielen  Aufgaben  der  Brennstofftechnik  ist  die  TJnter  suchung , Beurteilung  und 
Vberwachung  des  Stoffhaushaltes  der  Verbrennung,  Vergasung  und  sonstiger  Brennstoff- 
umwandlungen1).  Hierauf  abzielende  Berechnungen  beruhen  auj  dem  Gesetz  der  Erhaltung 
der  Materie  und  den  Gesetzen  der  Stochiometrie.  Ihre  gemeinsamen  Ausgangspunkte  werden 
nachstehend  kurz  umrissen . 

Die  Arbeit  verfolgt  nicht  den  Zweck , dem  Brennstoffachmann  spezialisierte  Gebrauchsformeln 
in  die  Hand  zu  geben.  Sie  soil  nur  an  die  gemeinsamen  hoheren  Ansatzpunkte  der  stoff  - 
uberwachenden  Berechnungen  erinnern  und  * an  die  Moglichkeit ,'  von  ihnen  ausgehend  die 
Spezialfdlle  nach  Bedarf  abzuleiten ; denn  das  V orhandensein  von  fertigen  Formeln  und 
Diagrammen  und  die  Geschicklichkeit  im  Umgang  mit  ihnen  ist  nicht  wichtiger  als  die 
Moglichkeit , in  unvorhergesehenen  Fallen  alte  Formeln  und  Diagramme  abzuwandeln  oder 
neue  aufzustellen.  Die  Fdhigkeit  dazu  setzt  Phantasie  voraus.  Diese  kann  allerdings  nicht 
gelehrt , sondern  nur  bei  denenf  die  sie  besitzen,  darauf  gelenkt  werden. 


Die  Elementaranalyse 

Es  ist  zweckmabig,  die  Angaben  iiber  die  Elementar- 
analyse der  Ausgangsstoffe,  der  End-  und  der  Neben- 
produkte  alle  in  solehen  Einheiten  auszudriicken,  dab 
es  bei  Berechnungen  und  bei  der  Aufstellung  von  F ormeln 
keiner  mitzuschleppenden  Umrechnungsfaktoren  bedarf. 
Bei  Gasgemischen,  z.  B.  aus  C02,  02,  CO,  H2, 
verschiedenen  Cn  Hm  und  N2,  geht  man  zumeist  von  der 
Orsatanalyse  aus,  d.  h.  von  der  raumlichen  Zusammen- 
setzung der  trockenen  Fraktion,  in  Raumanteilen  v,  deren 
Summe  gleich  1 ist : 

®C02  + ®02  + ?CO  + rH2  + Z^CnHm  + 1 ' ' U)- 

Die  Mabeinheit  von  v ist  m3/m3  oder  Nm3/Nm32)  oder 
Mol/Mol.  Aus  der  Orsatanalyse  folgt  die  Elementaranalyse 


des  Gasgemisches : 

Kohlenstoffgehalt:  G = vC02  -f  vQQ  + ZwvcnHm  • • (2)> 

Wasserstoffgehalt : H = v^  + £ 0,5  m Hm  . . . (3), 

Sauerstoffgehalt : O ~ VC02  v02  ^ vco  * • • • W, 

Stickstoffgehalt:  N = ^ (5). 


Die  Mabeinheit  von  0,  H , 0,  N ist  die  gleiche  wie  bei  v. 
Die  Summe  C + H + 0 + N ist,  im  Gegensatz  zur  Summe 
aller  v,  im  allgemeinen  von  1 verschieden3). 

Bei  f e s t e n und  fliissigen  Stoffen  wird  die 
Elementaranalyse  ublicherweise  in  Gewichtanteilen  g an- 
gegeben,  die  in  kg  Bestandteil  je  kg  Substanz  gemessen 
werden.  Es  ist  bequemer,  die  Gewichtanteile  in  Anteile 
umzurechnen,  die  in  Km3  Bestandteil  je  kg  Substanz  ge- 
messen werden.  Zu  diesem  Zweck  dividiert  man  die  Ge- 
wichtanteile  durch  das  Molgewicht  (kg/kMol)  des  Bestand- 
teils  und  multipliziert  sie  mit  dem  Mol-Normvolum 
22,4  Nm3/kMol.  Dann  ergibt  sich  in  Nm3/kg: 

0 = 22,4^/12  ....  (6)  0 = 22,4^/32  ....  (8) 

H = 22,4 <7h/2  «...  (7)  N=  22,4^/28  ....  (9) 

Der  „disponible“  Wasserstoff  und  Sauerstoff 

Verfolgt  man  den  Verbleib  der  Elemente  C,  H,  0, 1ST,  die 
in  den  Ausgangsstoffen  in  einen  beliebigen  Vorgang  ein- 

1)  Siehe  z.  B.  F.  Schuster : Elemente-Bilanzen  der  Brenngaserzeugung. 
Halle  (Saale)  1950.  — E.  Schwarz  v.  Bergkampf:  Ein  allgemeines  Verbren- 
nungsdiagramm.  Radex-Rundschau  1949,  S.  135.  — Derselbe:  Die  Zu- 
sammensetzung von  Genera torgasen  aus  Rohkohle.  Radex-Rundschau  1948, 
S.  41.  Dort  weiteres  Schrifttum. 

2)  l Nm3  ist  weder  eine  Volum-,  noch  eine  Gewichts-,  sondern  eine  Mengen- 
einheit.  1 Nm3  ist  der  22,415te  Teil  von  einem  kMol,  welches  aus  602,2  • 1024 
Molekeln  (LoschmidtscheZahl)  besteht.  Also  besteht  1 Nm3  aus  602,2  *1024/ 
22,415  =■  26,87  • 1024  Molekeln.  Primar  (wenn  auch  nicht  im  Sinne  der 
geschichtlichen  Entwicklung)  ist  hier  weder  das  Volum,  noch  das  Gewieht, 
sondern  die  Anzahl  der  Molekeln.  Ware  ein  betrachteter  Stoff  ein  ideales 
Gas,  dann  hatte  1 Nm3  da  von  im  Normzustand  (d.  h.  bei  760  Torr  und  0°  C) 
das  Volum  1 m3.  Ist  der  Stoff  kein  ideales  oder  iiberhaupt  kein  Gas,  dann 
hat  1 Nm3  davon  im  Normzustand  ein  anderes  Volum,  bleibt  aber  dieselbe 
genau  definierte  Stoffmenge. 

3)  Es  wird  darauf  aufmerksam  gemacht,  daB  wir  gemafi  BIN  1338  die 
Symbole  der  chemischen  Elemente  in  steiler  Schrift  setzen,  die  Eormelzeichen 
dagegen  schrag.  Z.  B.  bezeichnet  C das  Element  Kohlenstoff,  C dagegen  den 
Kohlenstoffgehalt  in  m3/m3  oder  Nm3/Nm3  oder  Mol/Mol.  Die  Beachtung 
der  beiden  Schreibweisen  ist  zum  Verstandnis  des  Eolgenden  notwendig. 

Die  Schriftleitung. 


gebracbt  werden  und  sich  im  Produkt  und  in  den  Abfall- 
stoffen  wiederfinden  miissen,  und  bezieht  man  das  Wasser 
(aller  Aggregatzustande)  und  seinen  Elementargehalt  an  H 
und  O mit  ein  in  die  Betrachtung,  dann  steht  man  vor  der 
unbequemen  Notwendigkeit,  den  Feuchtigkeitsgehalt  aller 
am  Vorgang  beteiligten  Stoffe  ermitteln  zu  miissen.  Labt 
man  das  Wasser  aus  der  Betrachtung  fort,  dann  steht  man 
vor  einer  anderen  Schwierigkeit : Ein  Teil  des  Wasser-  und 
Sauerstoffgehaltes  des  Produkts  kann  aus  der  Zersetzung 
von  Wasserdampf  stammen,  das  hiebe  aus  dem  Nicht s im 
Sinne  einer  Bilanz  ohne  Berucksichtigung  des  Wassers, 
und  die  Bilanz  wurde  nicht  stimmen.  Umgekehrt  kann 
ein  Teil  des  eingebrachten  Wasser-  und  Sauerstoffes  zu 
Wasser  verbrennen  und,  im  gleichen  Sinne  wie  oben,  im 
Nichts  verschwinden. 

Der  ubliche  Ausweg  aus  dieser  Situation  ist  der,  dab  man 
nicht  nur  alles  Wasser  aus  der  Betrachtung  fortlabt,  son- 
dern auch  alles  das,  was  zu  Wasser  werden  oder  aus  Wasser 
entstanden  sein  konnte  („vorgebildetes“  Wasser).  Dann 
stimmen  die  Bilanzen  wieder. 

Die  rechnerische  Ausschaltung  des  vorgebildeten  Wassers 
kann  u.  a.  auf  zwei  Arten  erfolgen.  Entweder  man  bildet 
(rechnerisch)  Wasser  aus  dem  gesamten  in  einem  Stoff  vor- 
handenen  Sauerstoffgehalt  0.  Dann  bleibt  vom  urspriing- 
lichen  Wasserstoffgehalt  H der  „disponible“  Wasserstoff 

Hd  = H — 2 0 (10) 

ubrig.  Oder  man  bildet  Wasser  aus  dem  gesamten  Wasser- 
stoff, dann  bleibt  vom  ursprunglichen  Sauerstoffgehalt  der 
„disponible“  Sauerstoff 

0d  = 0 — 0,5  H (11) 

ubrig.  Der  gegenseitige  Zusammenhang  zwischen  J?d  und 
0d  ist : 

Ha  = — 2 0d  .......  (12). 

,,Disponibel“  heibt  hier  nur:  „rechnerisch  uber  vorgebilde- 
tes  Wasser  hinaus  verfugbar“  und  hat  mit  der  tatsacblichen 
Form  des  Vorkommens  von  Wasserstoff  oder  Sauerstoff 
nichts  zu  tun.  Nach  Abzug  des  vorgebildeten  Wassers  be- 
steht ein  C,  H,  O und  N enthaltender  Stoff  nur  noch  aus 
C,  N und  Hd  oder  Od. 

Die  Stoffbilanzen 

G Nm3  Gas  entstehen  aus  1 Nm3  oder  kg  Brennstoff,  aus 
hier  nicht  naher  anzugebenden  Mengen  Wasser  sowie  aus 
weiteren  Zusatzstoffen,  deren  Menge  insgesamt  Z Nm3 
oder  kg  betrage.  Zu  den  Zusatzstoffen  zahlt  alles,  was 
auber  Brennstoff,  Wasser  und  erzeugtem  Gas  zugesetzt 
oder  abgezogen  wird.  Das  Gesetz  der  Erhaltung  der 
Materie  schreibt  vor4) : 

Kohlenstoff  bilanz:  0B  -f  Z 0Z  = G CG  ....  (13), 

Stickstoff  bilanz : VB  + Z Nz  = G NG  ....  (14). 

4)  Die  EuBzeiger  beiden  folgenden  Analysenangaben  bedeuten:  B Brenn- 
stoff, Z Zusatzstoff,  G Gas. 
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Die  dritte  Bilanz  kann  sieh  auf  disponiblen  Wasserstoff 

-®dB  + z #dz  = ® ^dG  • • • (16) 

oder  auf  disponiblen  Sauerstoff 

^dB  +^^dz  — ^^dG  • * • • (16) 

beziehen.  Da  in  den  Brennstoffen  eher  ein  positiver  Gehalt 
an  disponiblem  Wasserstoff,  in  den.  Zusatzstoffen  und  im 
erzeugten  Gas  eher  ein  positiver  Gehalt  an  disponiblem 
Sauerstoff  vorkommt,  kann  man  auch  mit  einer  „gemisch- 
ten“  Bilanz  arbeiten: 


— ^dB"i“  2Z  OdZ  = 2 Q OdG  . . . (17). 

Die  Bilanzen  (15),  (16)  und  (17)  sind  gleichbedeutend.  Fur 
das  Zuriickfuhren  der  GroBen  G,  Od  und  N auf  die 
raumliehe  Zusammensetzung  von  Gasgemisehen  stehen 
die  Gleichungen  (1)  bis  (5)  und  (10)  bis  (12)  zuVerfugung. 

Die  mathematische  Situation 

Im  allgemeinsten  Falle,  in  welchem  Brennstoff,  Wasser 
und  mindestens  ein  weiterer  Zusatzstoff  verwandt  werden 
und  alle  drei  Komponenten  G,  Hd  (oder  Od)  und  N im 
Spiel  sind,  liegen  drei  Gleichungen  (13),  (14)  und  (15,  16,  17) 
vor,  die  unter  anderem  die  zwei  Unbekannten  Z (Verbrauch 
an  Zusatzstoff)  und  G (erzeugte  Gasmenge)  "enthalten. 
Zur  Berechnung  von  zwei  Unbekannten  braucht  man  nur 
zwei  Gleichungen.  Folglieh  kann  man  Z und  G tmter 
Verzicht  auf  eine  der  Stoffbilanzen  berechnen.  Man  ver- 
zichtet  natiirlich  auf  diejenige,  die  am  unsichersten  oder 
in  der  Ermittlung  der  Analysenwerte  am  unbequemsten 
ist.  Dann  ist5) : 


und 


-^G 

Xq  xz 

\YB  yq 

Yq  YZ 

%a  Xz 

Yb  Yz 

* 

Y g YZ 

(18) 

(19). 


Hierin  sind  X und  Y zwei  beliebige  von  den  drei  Analysen- 
werten  G , Hd  (oder  Od)  und  N .des  Brennstoffes  (B),  des 
Zusatzstoffes  (Z)  und  des  erzeugten  Gases  (G). 

AuBerdem  besteht  die  Moglichkeit,  drei  Gleichungen 
(13),  (14)  und  (15,  16,  17)  mit  u.  a.  den  Unbekannten  Z 
und  G auf  eine  Gleichung  ohne  diese  Unbekannten  zuriick- 
zufuhren.  Diese  Gleichung  kann  z.  B.  in  der  folgenden  all- 
gemeinen  Form  geschrieben  werden: 


C'b  C'z  @G 

— #dB  20dz  20dG 

Nb  Nz  Nq 


= 0 


(20). 


Aus  den  Gleichungen  (18)  bis  (20)  ergeben  sieh  unzahlige 
Spezialisierungsmoglichkeiten,  von  denen  einige  nach- 
stehend  zur  Erlauterung  herausgegriffen  seien. 

Beurteilung  der  Ausgangsstoffe  nach  der  Analyse 
des  erzeugten  Gases 

Gl.  (20)  kann  nach  jeder  beliebigen  der  darin  auf- 
tretenden  GroBen  aufgelost  werden.  Sind  die  anderen 
GroBen  bekannt,  dann  laBt  sieh  die  eine  aus  ihnen  be- 
rechnen. So  verfahrt  man,  wenn  man  z.  B.  aus  der  ge- 
gebenen  Analyse  eines  Gichtgases  (CG,  OdG,  NG  gegeben) 
bei  gegebener  Kokszusammensetzung  (0B,  HdB,  2VB  ge- 
geben) feststellen  will,  wieviel  Sauerstoff  nicht  aus  der 
Luft  ( Gz  = 0;  Nz  = 0,79)  sondern  aus  der  Erzreduktion 
stammt  (Odz  berechnen,  liegt  iiber  0,21 !).  Ahnlich  verfahrt 
man  mit  Abgasen  von  metallurgischen  Feuerungen,  um 
etwa  Auf-  oder  Entkohlungsvorgange  zu  beurteilen,  usw. 
Oft  will  man  nach  der  Analyse  des  erzeugten  Gases  den 


5)  Im  folgenden  wird  zur  Abkiirzung  von  der  Determinanten-  Schreibweise 
Gebrauch  gemacht.  Determinanten  sind  ..Stenogramme"  fur  Summen  von 
Produkten,  die  beim  Aufldsen  von  linearen  Gleichungssystemen  immer  wieder 
in  der  gleichen  Art  anfallen. 


Wasserstoffgehalt  des  Brennstoffes  beurteilen.  Hierfur 
lautet  die  allgemeine  Losung: 


2 Odz  20<i(j 

-Vb  # 0 G Cz 

SdB 

Nz  Nq 

Gb  20dG20dz 

Ob  - 1 

CaCz  1 

Fiir  ein  Generatorgas  — z.  B.  mit  der  Zusammensetzung 
^C02  — 0,047;  vco  — 0,280;  vr2  = 0,115;  vcm  — 0,004; 
vn2  — 0,554— aus  Koks,  Luft  (Gz  ~ 0;  Odz  = 0,21 ; Nz  = 0,79) 
imd  Wasserdampf  ergibt  sieh  7?dB/GB  = 0,132  Nm3/Nm3 
(=  0,022  kg/kg),  wenn  man  annimmt,  daB  der  vergaste 
Koks  stickstofffrei  {NB  = 0)  war  (oder  HdB/0B  = 
= 0,132 — 0,42  VB/0,79  CB  Nm3/Nm3,  wenn  man  iiber 
den  Stickstoffgehalt  des  Kokses  im  Zweifel  ist). 


Theoretischer  Luftbedarf 

Die  zur  vollstandigen  Yerbrennung  eines  Brennstoffes 
ohne  SauerstoffuberschuB  erforderliche  Sauerstoffmenge 
(in  Nm3  Sauerstoff  je  Nm3  oder  kg  Brennstoff)  ist 

x = GB  + 9,5  i?dB  (22). 

Der  Sauerstoffgehalt  eines  Zusatzstoffes,  der  nach  Ver- 
brennung  des  eigenen  Kohlenstoff-  und  Wasserstoffgehaltes 
zur  Yerbrennung  anderer  Stoffe  zur  Verfugung  steht,  ist 
(in  Nm3  Sauerstoff  je  Nm3  oder  kg  Zusatzstoff) 

V = ^dZ  — @z (23). 

Zur  vollstandigen  Verbrennung  des  Brennstoffes  ohne 
SauerstoffuberschuB  mit  diesem  Zusatzstoff  als  Ver- 
brennungsmittel  benotigt  man  also  (in  Nm3  oder  kg  Ver- 
brennungsmittel  je  Nm3  oder  kg  Brennstoff)  die  „ theore- 
ms che“  Yerbrennungsmittelmenge 


7 „ „ ^B  + #dB 

th  y odz — cz 

(Hierin  kann  HdB  nach  Gl.  (21)  berechnet  werden.) 


(24). 


LuftuberschuB 

Die  zur  Verbrennung  oder  Vergasung  eines  Brennstoffes 
tatsachlich  verwendete  Verbrennungsmittelmenge  Z laBt 
sieh  nach  Gl.  (18)  berechnen.  Aus  dem  Vergleich  von  Z 
und  Ztix  folgt  die  , , V erbrennungsmittel-UberschuBzahr  * : 

* = (26). 

Ah 

So  ergibt  sieh  z.  B.  fur  das  bereits  erwahnte  Generatorgas 
(unter  der  Annahme  NB  — 0)  X — 0,417.  Von  der  Luft- 
menge,  die  zur  vollstandigen  Verbrennung  der  vergasten 
Kokssubstanz  erforderlich  ware,  werden  also  in  diesem 
Fall  nur  X = 41,7%  verwandt.  Die  restlichen  (1  - — l)  = 
58,3%  miissen  dem  erzeugten  Generatorgas  zugesetzt 
werden,  wenn  es  vollstandig  verbrennen  soli.  Da  die  Er- 
zeugung  von  brennbarem  Gas  der  Zweck  der  Vergasung 
ist,  ist  (1  — X)  eine  Art  MaB  fur  den  Vergasungswirkungs- 
grad.  Das  gilt  nur  in  grober  Annaherung  fiir  die  thermische 
Seite  der  Vergasung,  weil  der  Verbrennungs-Luftbedarf 
dem  Heizwert  nur  sehr  ungenau  proportional  ist.  (Die 
Vergasung  z.  B.  von  C mit  Luft  zu  CO  und  N2  ware  ein 
Vorgang  mit  (1  — X)  = 50%;  der  CO -Heizwert  betragt  da- 
gegen  rd.  70%  des  zur  CO-Erzeugung  verbrauchten 
Kohlenstoffes.) 

Besehrankung  der  Zusammensetzungsmoglichkeiten 

Die  „Universalgleichung“  (20)  laBt  sieh,  unter  Benutzung 
der  Gleichungen  (2)  bis  (5)  und  (10)  bis  (12),  auch  nach 
den  Mischungsbestandteilen  des  erzeugten  Gases  ent- 
wickeln  und  in  die  folgende,  sehr  einfache  Form  bringen 
(wobei  nach  Gl.  (1)  eliminiert  wird): 

VC02  + ^0_2  + ^CO  + ^Ha  + y Vc*u™  = A (26). 
a b c d e 

Die  Parameter  dieser  Gleichung  sind  im  allgemeinsten 
Falle  naturgemaB  etwas  schwerfallige  Ausdriicke : * 
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BWE  Bd.  3 
Nr.  7 Juli  1951 


Odz  4*  0,5  Cz  HdBICB 


OdZ  4~  + 0,5  (Cz  + ^z)  + (^dZ 

OdZ  4~  0>5  Cz  HdB !Cb 

Odz  + Nz  + 0,5  Cz  HdB!CB  — Cz  NBjCB 

Odz  4-  Q>5  @z  HdB/CB 

Odz  4-  0,5  Nz  4*  0,5  (Cz  4-  Nz)  H&b/Cb  4-  (^dz  — 

Odz  + 0,5  @z  NdB\CB 

Odz  — 0,5  Nz  + 0,5  Cz  H&bICb  + 0,5  CzNB/CB 

Oaz  4-  0,5  Cz  HdBICB 


Cz)  NBfCB 


(27), 


, (28), 


in  den  Stoffbilanzen  (13)  bis  (17) 
die  Unbekannte  Z fort,  und 
man  kann  nicht  nur  eine 
Gleichung  ohne  Z und  G gewin- 
nen,  sondern  drei  verschiedene 
von  der  Form 


-0,6  Cz)  Nb/Cb 


(29), 


= 0 . 


(20a). 


#dz — 0,25  mNz  4*  0,5  (Cz  4-  nNz)  H&bICb  4-  (nOdz  4-  0,25  m Cz)  NB/CB 


Die  Anzahl  der  verschiedenen  Koeffizienten  e richtet  sich 
danach,  wieviele  verschiedene  Kohlenwasserstoffe  mit  ver- 
schiedenen Werten  von  n und  m im  erzeug- 
ten  Gas  auftreten.  Fiir  sie  alle  gilt  Gl.  (31). 

Die  Parameter  a bis  e werden  oft  als 
„Maximalgehalte“  bezeichnet.  Das  hat  fol- 
genden  Grund:  Werden  alle  Volumanteile 
(auBer  Stickstoff)  bis  auf  einen  gleich  null* 
dann  nimmt  der  iibriggebliebene  Volumanteil 
den  Wert  an,  den  der  in  Gl.  (26)  unter  ihm 
stehende  Parameter  hat.  Maxima  im  Sinne 
der  Differentialrechnung  sind  es  nicht. 

Gl.  (26)  beschreibt  alle  Gaszusammen- 
setzungen,  die  im  Gedankenexperiment  da- 
durch  hergestellt  werden  konnen,  dafi  Brenn-  und  Zusatz- 
stoffe  von  beliebiger  Zusammensetzung  in  beliebigen 
Mischungsverhaltnissen  und  mit  den  dazu  erforderlichen 
Wassermengen  in  ein  Gas  verwandelt  werden.  Sie  umfaBt 
auch  die  physisch  irrealen  Zustande  mit  negativen  Mi- 
schungsanteilen.  Sie  richtet  sich  nur  nach  dem-  Gesetz  der 
Erhaltung  der  Materie  und  den  Gesetzen  der  Stochiometrie 
und  beriicksichtigt  keine  Beschrankungen,  die  der  Gas- 
erzeugung  seitens  des  Warmehaushaltes,  der  thermoche- 
mischen  Gleichgewichtsverhaltnisse  und  der  Kinetik  auf- 
erlegt  werden. 

Dem  SchoBe  der  Gl.  (26)  entspringt  die  stattliche  Sippe 
aller  „ Gasdreiecke“,  ,,Tetraeder“  und  sonstigen  „Reehen- 
korper“.  Sie  konnen  hier  auch  nicht  annahernd  alle  auf- 
gezahlt  werden.  Je  enger  man  den  Fall  spezialisiert,  desto 
einfacher  wird  der  Ausdruck.  Fiir  die  Verbrennung  und 
Vergasung  z.  B.  von  reinem  Kohlenstoff  mit  atmospha- 
rischer  Luft  und  Wasserdampf  wird  a — b = 0,21; 
c = 0,21/0,605;  d = — 0,21/0,185;  eCH4  = — 0,21/0,58. 

Meist  beschrankt  man  sich  (u.TJ.  unter  V emachlassi gungen 
und  Zusammenfassungen)  auf  die  Betrachtung  von  nur 
drei  Mischungsbestandteilen  (1,  2,  3)  des  erzeugten  Gases 
und  ihrer  Volumanteile  (vX9  v2,  v3)  und  setzt  alle  anderen 
Volumanteile  gleich  0.  Dann  ist  Gl.  (26)  eine  Gleichung  mit 
drei  Unbekannten 

fi  (vl9  v2,  v3)  — 0 . (33), 

und  man  entwirft  mit  ihrer  Hilfe  ein  „Dreieck“,  d.  h.  im 
Koordinatensystem  vlf  v2  eine  Linienschar  mit  v3  als  Para- 
meter. Daneben  gilt  die  Berechnung  der  Luftiiberschufi- 
zahl  (s.  o.),  die  dann  die  Form 

f2  U,  vl9  v2t  v8)  = 0 (34) 

annimmt.  Man  kann  aus  den  Gl.  (33)  und  (34)  die  Unbe- 
kannte v3  eliminieren,  erhalt  daraus  einen  Zusammenhang 
von  der  Form 

f,  tt>  vl9v2)  = 0 (35) 

und  kann  mit  dessen  Hilfe  das  „Dreieck“  auch  mit  einer 
Linienschar  mit  X als  Parameter  versehen. 

Wassergas 

Bei  reiner  Wassergaserzeugung  wird  nur  Brennstoff  und 
Wasserdampf,  kein  Zusatzstoff  verwendet.  Dadurch  fallt 


XB  XQ  I 
Yb  Yq  | 

. (30),  Hierin  sind  X und  Y zwei  be- 
liebige  von  den  Analysenanga- 
ben  (7,  Hd  (oder  0d)  und  N des 
. (31),  Brennstoffes  (B)  und  des  er- 
zeugten Gases  (G).  Zwei  belie- 
(32).  bige  von  diesen  Gleichungen 
sind  selbstandig,  wahrend  die 
dritte  aus  ihnen  folgt.  Auch 
diese  Gleichungen  lassen  sich  in  die  Form  (26)  bringen. 
Ihre  Parameter  sind  dann : 


Variants 

1 

2 

3 

1/a  = 

2 + HdB/CB 

1 4-  Nb/Cb 

1 — 2VB/tfdB 

(36) 

1/6  = 

2 

1 

1 — 2 NB/H dB 

(37) 

1/c  = 

1 + N dB  ICB 

1 + Nb/Cb 

l-NB[HdB 

(38) 

1/d  = 

— 1 

1 

1 4-  NBlHdB 

(39) 

1/e  = - 

-0,5  m + nHdBlCB 

1 + n N bICb 

14-0 ,5  m Nb/H  dB 

(40) 

A = 

0 

1 

1 

(41) 

Zum  Sonderfall  „Reines  Wassergas  “ sei  noch  folgendes 
bemerkt:  Unter  „Zusatzstoff“  wird  in  den  vorstehenden 
Berechnungen  nicht  nur  irgend  ein  St  off  verstanden, 
sondern  die  Gesamtheit  aller  Stoffe,  die  auBer  Brennstoff 
und  Wasser  am  Vergasungsvorgang  teilnehmen.  Wenn 
also  z.  B.  die  Vergasung  unter  Zusatz  von  Sauerstoff 
erfolgt,  dem  erzeugten  Gas  aber  danach,  z.  B.  durch  Aus- 
waschung  der  Kohlensaure,  wieder  ebensoviel  Sauerstoff 
entzogen  wird,  wie  zuvor  dem  Wind  zugesetzt  wurde,  dann 
tritt  im  Sinne  der  vorstehenden  Berechnungen  kein  Sauer- 
stoff als  Zusatzstoff  auf.  Mit  der  ausgewaschenen  Kohlen- 
saure wird  auBerdem  Kohlenstoff  ausgetragen.  Das  ist 
dasselbe,  als  hatte  man,  im  reinen  Wassergasverfahren, 
ohne  Sauerstoffzusatz  und  ohne  Kohlensaurewasche, 
einen  Brennstoff  mit  verringertem  Gehalt  an  Kohlenstoff 
und  entsprechend  erhohtem  relativem  Gehalt  an  dispo- 
niblem  Wasserstoff  vergast;  oder  als  hatte  man  im  reinen 
Wassergasverfahren  unvergasten  Koks  mit  viel  C und  wenig 
Hd  abgezogen  und  dadurch  den  relativen  Hd- Gehalt  des 
vergasten  Brennstoffanteils  angereichert.  Darauf  beruht 
die  Moglichkeit,  Synthesegas  z.  B.  sowohl  nach  dem 
Lurgi-Verfahren  (Vergasung  mit  Sauerstoff,  Koblen- 
saurewasche)  als  auch  nach  dem  Koppersverfahren  (Wasser- 
gas, Koksabzug)  zu  erzeugen. 

Vorgange  ohne  Stickstoff 

Beim  heutigen  (und  morgigen)  Stande  der  Technik  ge- 
winnt  die  Vergasung  mit  Sauerstoff  eine  immer  groBere 
Bedeutung.  Die  dabei  auftretenden  Stickstoffmengen  sind 
oft  so  gering,  daB  die  Stickstoff bilanz  zu  einer  zu  unsicheren 
( Stiitze  fiir  Berechnungen  wird.  Bei  vollkommen  stick  - 
stofffreien  Brennstoffen  und  Vergasungsmitteln  fallt  die 
Stickstoffbilanz  Gl.  (14)  ganz  fort.  Die  Zahl  der  Ansatz- 
gleichungen  (13),  (14),  (15,  16,  17)  vermindert  sich  um  eine. 
Die  Aufstellungsmoglichkeit  fiir  Gl.  (20)  und  alle  ihre  Nutz- 
anwendungen  fallt  fort.  Ubrig  bleiben:  die  Berechnung 


yon  G,  Z,  Zth  und 


Z 

Zth 


Odz  — Cz 
CB  -f-  HdB 


C B 
-HdB 


C G 
2 OdQ 


■ (42). 


Cz  I 

I 2 0dQ  20dz| 

Auch  diese  Gleichung  laBt  sich  in  die  Form  der  GL  (26) 
bringen.  Ihre  Parameter  sind  dann: 
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1 la  — (2  + J^dB/^B)  (^dZ  — Oz)  (1  X) (43), 

1/6  = 2 (0dz  — Gz)  + (2  4-  B&b[Cb)  GzX (44), 

1/e  - (1  + # dB/CW  (Odz  - Cz)  - 

— (2  4-  Hd^/GB)  (Odz — 0,5  Gz)  X (45), 

V*  - - ( Odz  - Cz)  - 0,5  (2  4-  Hd3fGB)  Oz  2 (46), 

1/e  = — (0,5m—  nHdBIGB)  (OdZ~Gz)~ 

[0,5  m (1  4-  H&b!Gb)  <?Z  + w (2  4*  -SdB/^B)]  ^ (47), 


Der  Sonderfall  „Reines  Wassergas“  ist  durch  X = 0 
(wonach  alle  Parameter  (43)  bis  (47)  durch  (Odz  — <7Z) 
dividiert  werden  konnen)  miterfa(3t  (vergleiche  die  Para- 
meter naeh  Variante  1 der  GL  (36)  bis  (41)).  Die  Parameter 
nach  den  Varianten  2 und  3 der  Gl.  (36)  bis  (41)  nehmen 
alle  (mit  NB  — 0)  den  Wert  1 an  und  fuhren  damit  zuriick 
zur  Gleichung 

VC02  + v0z  + vCO  + vH2  + ZVCnHm=  1 • • • (la). 
die  ohne  Stickstoff  (v^2  — 0)  von  der  Gl.  (1)  iibrig  bleibt 
und  neben  der  Gl.  (26)  mit  den  Parametem  (43)  bis  (48) 
ihre  Giiltigkeit  behalt. 

Aus  den  Gl.  (26)  und  (la)  laBt  sich  z.  B.  eine  der  TJnbe- 
kannten  v eliminieren.  Danach  lassen  sich  auch  fur  die 


S auer st off vergasung  Zusammensetzungs- , ,Dreiecke  * * zeich  - 
nen,  wobei  X (d.  h.  ein  gewisses  MaB  fiir  den  Vergasungs  - 
wirkungsgrad)  als  Parameter  auftritt. 

Weitere  Anwendungsmogliehkeiten 

Da  unter  „Zusatzstoff“  nicht  nur  der  Vergasungssauer- 
stoff  allein  verstanden  zu  werden  braucht,  sondern  alles, 
was  auBer  Brennstoff  und  Wasser  an  der  Vergasung  teil- 
nimmt,  lassen  sich,  durch  Einsetzen  entsprechender  Werte 
fiir  Gz  und  0dZ,  die  verschiedensten  Vergasungsfalle  be- 
handeln.  Die  Formeln  lassen  sich  auch  auf  die  COa-freie 
Fraktion  des  erzeugten  Gases  umrechnen. 

Weitere  Anwendungsmoglichkeiten  liegen  z.  B.  darin, 
daB  man  fiir  Synthesegase  bestimmte  Verhaltnisse  v3Jvqo 
vorschreibt  und  dadurch  die  Anzahl  der  Unbekannten 
verringert. 

Auch  die  Gassynthese  selbst  lafit  sich  betrachten,  z.  B. 
mit  H2  als  „Brennstof£“  und  CO  als  „Zusatzstoff“,  oder 
umgekehrt. 

Femer  lassen  sich  auch  Warmebilanzen,  Heizwert- 
vorschriften,  Gleichgewichtbed  ingun  gen  usw.  hinzuziehen, 
und  zwar  so  weit,  bis  die  Anzahl  der  unabhangigen  Glei- 
chungen  .gleich  der  Anzahl  der  Unbekannten  wird  und  die 
Aufgabenstellung  nur  eine  Losung  (oder  einen  Satz  von 
Losungen)  zulaBt.  bwk  367 


Der  Wasserumlauf  in  Rohrenkesseln 

Von  Drying.  Arthur  Zinzen  VDl,  Privafdozent  an  der  Techn.  Universilat  Berlin 

Durch  die  Verwendung  der  Absolutwerte  der  Geschwindigkeiten  von  Wasser  und  Dampf  wird  eine  Kontinuitdts - 
gleichung  entwickelt , mit  deren  Hilfe  sich  die  mittleren  Wichten  des  Dampf  j Wasser -Gemisches  in  einem  Kesselrohr 
berechnen  lassen , gleichgiiltig , ob  Wasser  und  Dampf  in  gleicher  Richtung  oder  gegeneinander  stromen.  Sodann 
wird  ein  graphisches  Verfahren  gezeigt , mit  dem  man  die  V or-  oder  Nacheilung  des  Dampf es  auf  Grund  der  Mes- 
sungen  yon  E.  Schmidt  voll  berucksichtigen  kann.  Das  Verfahren  fuhrt  auch  noch  zum  Ziel , wenn  die  einzelnen 
Abschnitte  eines  Rohres  verschieden  stark  beheizt  werden. 


Kiirzlich  hat  der  Verfasser  ein  Diagramm1)  zur  Berech- 
nung  des  Wasserumlaufs  unter  Beriicksichtigung  der 
Dampfv oreilung  veroffentlicht,  in  dem  fiir  die  Losung  der 
quadratischen  Gleichung  der  Wassergeschwindigkeit  oder 
der  Dampfgeschwindigkeit  eine  vereinfachte  Annaherungs- 
losung  benutzt  wurde.  Diese  Losung  geht  auf  die  urspriing- 
lich  analytische  Behandlung  des  Problems  zuriick,  bei 
der  die  strenge  Losung  der  quadratischen  Gleichung  zu 
sehr  unbequemen  Formeln  fiihrt;  aus  diesem  Grunde 
wird  in  der  Praxis  die  Voreilung  des  Dampfes  manchmal 
iiberhaupt  nicht  beriicksichtigt. 

Die  graphische  Darstellung  eriibrigt  aber  eine  verein- 
fachte Berechnung,  und  es  wird  deshalb  ein  neues  Schau- 
bild,  Bild  1,  gezeigt,  in  welchem  die  genaue  Losung  der 
quadratischen  Gleichung  verwendet  wird.  Dabei  wird 
auch  eine  Unzulanglichkeit  der  vereinfachten  Darstellung 
behoben,  die  in  Abweichungen  fiir  Fallrohre  bestand.  Da 
diese  Behandlung  des  Wasserumlaufproblems  allgemein 
brauchbar  ist,  soil  sie  in  folgendem  zusammenhangend 
dargestellt  werden. 

Aufteilung  des  Rohrquerschnittes  fiir  Wasser-  und 
Dampf  durcMIufi 

Wie  in  Abschnitt  VII  D des  genannten  Buches1)  aus- 
gefuhrt  wurde,  wird  der  Vorgang  in  einem  Rohr  in  der 
Weise  idealisiert,  daB  man  den  Rohrquerschnitt  F in  einen 
Anted  F'  fiir  das  Wasser  und  einen  Anted  F"  fiir  den 
Dampf  aufgetedt  denkt.  Dann  ist 

F = F'  + F" (1). 

(Wir  bezeichnen  mit  einem  Strich  alle  auf  das  Wasser 
bezogenen  GroBen,  mit  zwei  Strichen  die  auf  den  Dampf 
bezogenen).  Zwischen  den  Durchfliissen  G'  und  0",  den 
zugehorigen  Geschwindigkeiten  w'  und  w”  und  den  Wichten 

4*  Dampfkessel  und  Feuerungen.  Berlin/Gottingen/Hcidelberg 

1950.  Tafel  41. 


von  Wasser  und  Dampf  / und  /'  bestehen  dann  die 
Beziehungen 

G'jF'  — w'  y' (2), 

G"(F"  = w"y"  (3). 

Diese  Kontinuitatsgleichungen  gelten  ohne  Riicksicht 
auf  die  Richtung  der  Bewegung;  und  da  es  fur  die  Be- 
rechnung der  mittleren  Wichte  in  einem  Querschnitt  be- 
langlos  ist,  ob  Dampf  und  Wasser  in  der  gleichen  oder 
entgegengesetzten  Richtung  stromen,  driicken  wir  Gl.  (2) 
und  (3)  in  Absolutwerten  von  G und  w aus: 


1"\ 

W-W'W* 


Der  gesamte  durch  den  Querschnitt  F stromende  Durch- 
fluB  von  Wasser  und  Dampf  ist  dann, ' unabhangig  von 
der  Richtung: 

\G\  = \G'\  + 10-1 (6). 

Zwei  HilfsgroBen 

Wir  fuhren  nun  zur  Vereinfachung  den  Absolutwert 
einer  mittleren  Geschwindigkeit  w0f  ein,  die  sich  einstellen 
wiirde,  wenn  der  gesamte  DurchfluB  G nur  in  Form  von 
fliissigem  Wasser  durch  den  Querschnitt  F stromen  wiirde : 

K-I-J m CD. 

Stromen  G'  und  G”  in  der  gleichen  Richtung  durch  das 
Rohr,  dann  ist  w0'  die  Geschwindigkeit,  die  sich  ein- 
stellen wiirde,  wenn  G"  in  Form  von  fliissigem  Wasser 
vorhanden  ware.  Dies  trifft  z.  B.  zu  beim  oberen  Eintritt 
in  die  Fallrohre  mit  nacheilendem  Dampf  und  beim 
unteren  Eintritt  in  solche  Steigrohre,  in  die  kein  Dampf 
von  auBen  hineinkommt.  Stromt  aber  beispielsweise  in 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

A.  Zinzen:  Der  Wasserumlauf  in  Rohrenkesseln 


BWK  Bd.  3 
Xr.  7 Juli  1951 


einem  Fall  nur  G'  von  oben  nach  unten  und  G"  von  unten 
nach  oben,  dann  behalt  \w0f  | als  Mittel  der  Absolutwerte 
einen  endlichen  Wert',  wahrend  in  Wirklichkeit  in  dem 
Querschnitt  Ruhe  herrschen  konnte. 

Wir  definieren  femer  eine  Geschwindigkeit  w0” , die 
sich  einstellen  wiirde,  wenn  der  Dampf  Gn  allein  durcb 
den  Querschnitt  F stromen  wiirde.  Auch  hier  kommt  es 
nur  auf  den  Absolutwert  an,  wahrend  die  Richtung  gleich- 
giiltig  ist.  Wir  definieren  also: 

>o"l=  ^ 

Mit  Gleichung  (1)  bis  (3)  und  (7)  ist 

lgl±Jgl_  \<r\  . |<n  (9) 

KI/  \w'\  y'  ^ \w"\y"  ■**11 

und  mit  den  Gleichungen  (7)  und  (8)  findet  man  hieraus 

ki  , km  x | \<vr  (10) 

|«)'|  + \w"\  ~ ^ \w'\y'  ‘ ' ' ‘ ' 


/ _K| _ / JKj.  Y—r  \M_\  \Aw_ n 

\\<’V  I Wo"  I IK'I  + / - IK'I  / + IK'  1 

Fur  wj /w0"  ist  zu  setzen: 

bei  Steigrohren  und  gewohnlichen  Fallrohren  gemaB 
Gl.  (7)  und  (8) 


Vor-  und  nacheilender  Damp! 

Haben  alle  Geschwindigkeiten  gleiche  Richtung,  dann 
kann  man  fur  die  Absolutwerte  auch  die  positiven  Werte 
der  Geschwindigkeit  einsetzen.  Dann  ist  die  Voreilung  Aw 
des  Dampfes  durch  die  Gleichung 

± Aw  — w"  — w' (11) 

definiert,  wobei  das  Pluszeichen  fur  das  Steigrohr  und 
das  Minuszeichen  fiir  das  Fallrohr  mit  nacheilendem 
Dampf  gilt.  Fiir  diese  beiden  Falle  konnen  wir  also  schrei- 
ben: 

K . K'.  K' 

w"+  Aw  w"  w"  + Aw  / ’ * ‘ v 9 

wobei  das  Minuszeichen  fiir  Steigrohre  und  das  Plus- 
zeichen fur  Fallrohre  gilt. 

Gegenstro  mender  Dampf 

Fiir  das  Fallrohr  mit  riicklaufendem  Dampf  (Umkehr - 
fallrohre)  gilt  dagegen 

\0\  = (Iff'l  + |G"|)  + \G"\ (13), 

denn  Gn  passiert  den  Querschnitt  zweimal,  einmal  als 
Wasser  von  oben  nach  unten  und  einmal  als  Dampf  von 
unten  nach  oben. 

JTetzt  definieren  wir: 

W = (14) 

und  finden  mit  Gl.  (8)  entsprechend  Gl.  (9) 

|g'|  + 2 1(?"|  jgl+g^l  |6"|  .... 

IKI/  “ W\Y  + \w"\Y"  ■ ■ {10)> 

woraus  sich  mit  Hilfe  von  Gl.  (13)  und  (8)  wieder  Gl.  (10) 
ergibt.  Verstehen  wir  jetzt  unter  dem  Absolutwert  der 
Relativgeschwindigkeit  Aw  die  Summe  der  Absolutwerte 
der  einander  entgegengesetzten  Geschwindigkeiten  von 
Wasser  und  Dampf,  namlich 

MH-KI  + KI (16), 

so  folgt  aus  Gl.  (10) 

KI  . KH  _ , , K"|  /'  ,17, 

\w"\  — \Aw\  ^ \w"\  ^ \w"\  — \Aw\  V [ )m 

Allgemeine  Losiwg 

Gl.  (17)  entspricht  der  Gl.  (12),  und  wir  konnen  fiir 
beide  folgenden  gemeinsamen  Ausdruck  schreiben: 

KI  | KI  . | IK'I  y"  ,18. 

\w"\+\Aw\  |w"|  \w"\  + \Aw\  / ' 

Dieser  Ausdruck  ist  nach  der  Unbekannten  w"  auf- 
zulosen;  es  ergibt  sich  nach  einigen  XJmstellungen  die 
quadratische  Gleichung : 

/Ki\*  ki  _ /jk[  , k; + j4«l\  -\Aol  (i9) 

\K'| v IK'I  l IK'I  + / ~ IK'I  / + I wo"  1 


k _ o'  + g"  -r  l9m 

w0"~  G"  ' / ( 

bei  Umkehrfallrohren  gemaB  Gl.  (8)  und  (14) 
v G'  + 2 G"  y" 

w0"  “ G"  ' / (2 

Das  obere  Vorzeichen  von  (Aw/w0")  in  Gl.  (19)  gilt  fiir 
Steigrohre  und  Umkehr fallrohre,  das  untere  Zeichen  fiir 
gewohnliche  Fallrohre.  In  Steigrohren  und  gewohnlichen 
Fallrohren  ist  \A  w\  — \w"\  — \w'\ (22), 

in  Umkehrfallrohren  \A  w\  — \w"\  + \w'\ (23). 

In  Gl.  (19)  fallt  auf,  daB  alle  Geschwindigkeiten  durch 
die  GroBe  w0",  die  ein  MaB  fiir  die  Dampferzeugung  im 
Rohr  ist,  dividiert  sind,  so  daB  die  Gleichung  aus  lauter 
dimensionslosen  Zahlen  zusammengesetzt  ist.  Die  nur 
vom  Dampfdruck  abhangige  GroBe  (/  — /')/r'  konnen 
wirnochmit  \ wj\  / | w0"  | zusammenfassen ; wir  bezeichnen 
die  Summe  mit  \w0  \ / \wQf,\ , und  es  ist 

KNM  + K'l^ (24)- 

Dann  stellt  Gl.  (19)  den  Zusammenhang  zwischen  den 
drei  Veranderlichen  (w" /w0"),  {wG/w0")  und  (Aw/w0,r) 
dar,  der  nun  leicht  in  einem  Quadranten  graphisch  dar- 
gestellt  werden  kann.  Wir  wahlen  (wc/w0")  als  Abszissen- 
achse,  (Aw /wQ,f)  als  Parameter  und  wegen  der  besseren 
Ablesemoglichkeit  den  reziproken  Wert  von  (wn jw^')  als 
Ordinatenachse.  Diesen  Zusammenhang  zeigt  der  rechte 
obere  Quadrant  des  Schaubildes  (Bild  1). 

Die  mittlere  Wichte  im  Rohr 

Die  GroBe  (w0"/w")  steht  in  einem  bestimmten  Zu- 
sammenhang mit  der  mittleren  Wichte  des  Dampf/ Wasser - 
Gemisches  in  dem  betrachteten  Rohrquerschnitt,  wie  fol- 
gende  tTberlegung  zeigt: 

Wir  betrachten  ein  Rohrstiick  von  der  Lange  A l.  Vom 
Querschnitt  F wird  der  Anteil  F'  vom  Wasser  und  der 
Anted  F"  vom  Dampf  ausgefiillt.  Dann  befinden  sich 
darin  Fr Aly'  Gewichtsteile  Wasser  und  Fn Aly”  Ge- 
wichtsteile  Dampf.  Das  Gesamtvolum  ist  F • Al.  Wir  de- 
finieren  die  mittlere  Wichte  7m  durch  folgenden  Ansatz: 

FAlym  =F'Aly'  + F"Aly" (25), 

woraus  folgt 

7m  = F'7'.+  F"y"  (26). 

Ersetzen  wir  in  dieser  Gleichung  Ff  durch  (F — F")f  so 
finden  wir 

7m  =/+5- (/'-/) (27). 

Nach  Gl.  (5)  und  (8)  ist 

F"/F'  = \w0"\/\w"\ (28), 

und  es  wird 

7m  = /~S  (/-/')  (29) 


7 “7m 

y'—y" 


Da  Wq  hier  nicht  vorkommt,  gelten  Gl.  (29)  und  (30)  fur 
alle  Rohre,  Steigrohre,  gewohnliche  Fallrohre  und  Umkehr - 
fallrohre.  Hiermit  ist  der  Zusammenhang  zwischen  ym 
und  (\u>o\/\w"\)  vollstandig  beschrieben,  und  wir  haben 
wieder  die  Moglichkeit,  ihn  in  Kurvenform  darzustellen. 
Die  Werte  von  / und  yn  sind  durch  den  Dampfdruck  ge- 
geben,  so  daB  wir  diesen  als  Parameter  wahlen  konnen. 
Dies  ist  im  linken  oberen  Quadranten  des  Bildes  1 ge- 
schehen. 

Die  Messungen  von  E.  Schmidt 

Unter  diesen  Quadranten  setzen  wir  noch  das  aus  den 
Schmidtschen  Messungen2)  hervorgehende  Diagramm,  das 

2)  e.  Schmidt , Ph.  Behringer , W.  Schurig:  Wasserumlauf  in  Dampfkesseln. 
VDI-Forschungsheft  365.  Berlin  1934. 
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Bild  1.  Geschwindigkeiten,  Wichte  und  Dampfvoreilung  in  einern  Kesselrohr  von  60  mm  Dmr. 

Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


226 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

Die  Energiequellen  der  Zukunft 


BWK  Bd.  3 
Nr.  7 Juli  1951 


rm  abhangig  von  der  Dampfvoreilung  Aw  darstellt.  Da 
in  den  beiden  linken  Quadranten  der  Dampfdruck  als 
Parameter  erscheint,  konnte  man  diese  beiden  noch  ver- 
einigen,  um  die  Ablesung  zu  erleichtern.  Dies  ist  aber 
nicht  zweckmaBig,  weil  man  dann  das  Origin  aldiagramm 
von  E.  Schmidt  nicht  mehr  vor  sich  hat.  In  dem  vorliegen- 
den  Schaubild  ist  das  Schmidtsche  Diagramm  fur  einen 
Rohrdurchmesser  von  60  mm  gewahlt  worden.  Es  kann, 
wenn  notig,  durch  einanderes,  z.B.  das  fur  80mm  Dmr., 
ersetzt  werden. 


Erganzung  des  Diagraming 

Das  Diagramm  findet  auf  der  rechten  Seite  noch  eine 
Erganzung  durch  einen  Quadranten,  in  dem  aus  (wc  / w0") 
auf  {Wq  I w0")  umgerechnet  wird.  Dies  ist  nach  Gl.  (19) 
leicht  moglich,  wenn  man  den  Faktor  ( / — /')//  im 
Parameter  unterbringt,  den  man  mit  dem  Dampfdruck 
bezeichnet.  Wie  man  sieht,  ist  dieser  Faktor  fur  die  im 
praktischen  Kesselbau  vorkommenden  Dampfdrucke  sehr 
nahe  gleich  1,  so  daB  im  allgemeinen 

-^L-  +1  .......  (31) 


gesetzt  werden  kann. 


\w0 


Benutzung  des  Schaubildes 

Zur  Benutzung  des  Schaubildes  ermittelt  man  zunachst 
den  in  dem  betrachteten  Rohrquerschnitt  auftretenden 
Dampfdurchflufi  G"  in  kg/s  auf  Grund  der  Beheizung  des 
davor  liegenden  Rohrabschn ittes  und  gegebenenfalls  zu- 
satzlicher  Dampfzufuhr  von  anderer  Seite.  Hiermit  findet 
man  dann  nach  Gl.  (8)  den  zugehorigen  Wert  von  w0". 
Beispielsweise  wird  man  in  einem  gleichmaBig  beheizten 
Steigrohr,  in  das  von  nnten  kein  Dampf  aus  den  Fall- 
rohren  miteintritt,  fur  G"  den  gesamten  in  diesem  Rohr 
erzeugten  Dampf  einsetzen  nnd  erhalt  dann  die  Verhalt- 
nisse  im  Endquerschnitt  dieses  Steigrohres. 

Nun  wahlt  man  beispielsweise  drei  Werte  von  Aw  und 
notiert  die  zugehorigen  Werte  von  (Awjw0").  Man  beginnt 
an  der  dw-Koordinate  des  linken  unteren  Quadranten 
und  geht  nun  fiber  den  Dampfdruck -Parameter  auf  die 
'm  -Werte  fiber,  die  man  ebenfalls  notiert.  Dann  schreitet 
man  fiber  den  Druckparameter  des  linken  oberen  Qua- 
dranten fort  in  den  rechten  oberen  Quadranten,  wo  man 
den  Parameter  (Aw/w"0)  antrifft.  Durch  diesen  wird  man 
zu  der  Abszisse  {wc  /w0")  gefuhrt.  Diesen  Wert  kann  man 
notieren  und  daraus  nach  Gl.  (31)  (w0r /w0")  ermitteln. 


Man  kann  aber  aueh  weitergehen  und  in  dem  letzten 
Quadranten,  der  wieder  einen  Druckparameter  hat,  die 
Werte  von  (w0f  lw")  sofort  ablesen.  Durch  Multiplikation 
mit  den  urspriinglich  gewahlten  Werten  von  w"  findet 
man  dann  w0'. 

Der  mit  diesem  Yorgang  gefundene  ym-Wert  gehort 
zu  dem  betrachteten  Rohrquerschnitt  und  ist  noch  nicht 
die  mittlere  Wichte  des  Gemisches  im  ganzen  Rohr.  Um 
diese  zu  finden,  betrachtet  man  in  gleicher  Weise  den 
Eintrittsquerschnitt  des  Rohres  oder  Rohrabschnittes.  Da 
nun  Wq  am  Eintritt  und  am  Austritt  gleich  groJ3  sein  raufi, 
so  findet  man  leicht,  welche  ym -Werte  in  den  beiden 
Querschnitten  zusammengehoren.  Der  Mittelwert  eines 
solchen  Wertpaares  von  ym  ist  dann  das  mittlere  ym  fiir 
das  gesamte  Rohr. 

Die  Umrechnung  des  w0'-Wertes  auf  den  umlaufenden 
WasserdurchfluB  G - G'  + G"  oder  G = G'  + 2(9"  erfolgt 
dann  mit  Hilfe  der  Gl.  (20)  oder  (21).  Bei  einer  sehr  un- 
gleichen  Verteilung  der  Beheizung  auf  ein  Rohr  kann  man 
dieses  in  beliebig  viele  Abschnitte  aufteilen  und  die 
Querschnitte  zwischen  diesen  Absehnitten  einzeln  unter  - 
suchen.  So  ist  es  moglich,  auch  in  verwickelten  Fallen  zum 
Ziel  zu  koramen. 

Der  Aultrieb  im  Rohr 

Die  ermittelten  mittleren  ym -Werte  fiir  das  ganze  Rohr 
multipliziert  man  nun  mit  der  wirksamen  Hohe  h des 
Rohres  und  findet  so  die  Werte  fiir  den  Auftrieb 

A V = A 7m (32) 

im  Rohr.  Nun  kann  man  das  Diagramm  Ap  = f (G)  auf- 
tragen  und,  wenn  man  dies  fiir  alle  Rohrreihen  des  Kessels 
durchgefiihrt  hat,  den  Wasserumlauf  des  gesamten  Kessels 
in  bekannter  Weise  berechnen3)  4),  indem  man  davon  aus- 
geht,  daB  die  Drackdifferenz  zwischen  den  Fall-  und  Steig- 
rohren  zur  Uberwindung  der  Beschleunigungs-  und  Stro- 
mungswiderstande  dient. 

Dieses  Berechnungsverfahren  ist  insofem  sehr  bequem, 
als  man  fiber  die  Voreilung  des  Dampfes  keine  ungenauen 
Annahmen  zu  machen  braucht  und  mit  einem  einzigen 
Rechnungsgang  ohne  Probieren  zum  Ziel  kommt.  bwk  346 

3)  K.  Cleve : Die  Vorausberechnung  des  Wasserumlaufs  in  Wasserrohr- 
kesseln.  BWK  Bd.  2 (1950)  S.  215/21. 

4)  Th.  Gei filer  : Die  Stromungsverhaltnisse  in  Dampf kesselanlagen  mit 
Naturumlauf.  Energie  Bd.  2 (1950)  S.  123/27. 


Die  Energiequellen  der  Zukunft 


In  einer  Reihe  von  6 UNESCO-Schriften  iiber  „Energie 
im  Dienste  des  Menschen“  behandelt  Prof.  Simon , Oxford,  die 
Grundlagen  der  gegenwartigen  und  die  Moglichkeiten  der  zu- 
kiinftigen  Energieversorgung  der  Welt1).  Nach  einer  Darstellung 
der  beiden  Hauptsatze  der  Thermodynamik  und  ihrer  prakti- 
schen Konsequenzen  sowie  der  wichtigsten  vom  Menschen 
geleiteten  Energieprozesse  bespricht  der  Yerf.  die  Energie- 
quellen der  Zukunft : Energie  der  Atomkerne  und  Sonnen- 
energie. 

Die  Energie  der  Atomkerne  kann  vermutlich  erst  in 
einigen  Jahrzehnten  fiir  die  Energieversorgung  der  Industrie 
verfiigbar  werden.  Der  Umweg  bei  ihrer  Nutzbarma chung  iiber 
die  Warmeenergie  ist  verlustreich  und  erfordert  riesige  Anlagen 
die  mit  ihren  etwaigen  Kiihlwasserstrdmen  radioaktiv  ver- 
seucht  werden.  Die  Kosten  einer  kWh,  die  ja  nur  zu  etwa  x/6 
vom  Brennstoffpreis  abhangen,  diirften  kaum  gesenkt  werden 
konnen.  Vielleicht  erweist  sich  aber  die  Strahlung  der  Reaktoren 
fiir  chemische  Prozesse  als  niitzlich.  Auch  fiir  andere  Sonder- 
zwecke  wird  die  At omkem -Energie  wichtig  sein,  z.  B.  zur 
Energiegewinnung  in  Gegenden  ohne  andere  Energiequellen. 

Die  Energie  der  Sonnenstrahlung  ist  wegen  ihrer 
hohen  Temperatur  hauptsachlich  freie  Energie,  nicht  Warme- 
energie. Es  ware  von  groBem  Nutzen,  wenn  es  gelange;  sie 
direkt  in  freie  Energie  (mechanische  Arbeit,  Elektrizitat)  ohne 


0 F.  E.  Simon:  Energy  in  the  Future.  UNESCO  / NS  / 79.  Paper  6. 
Paris,  5.  Febr.  1951.  Daraus  dieser  Auszug. 


den  Umweg  iiber  Warmekraftmaschinen  zu  verwandeln,  etwa 
in  der  Art,  wie  es  in  der  Pflanzenzelle  unter  der  katalytischen 
Wirkung  des  Chlorophylls  geschieht.  Vielversprechend  ist  die 
Umwandlung  der  Sonnenenergie  in  chemische  Energie  bei 
Algen,  besonders  wenn  diese  in  einer  mit  Kohlendioxyd  an- 
gereicherten  Umgebung  geziichtet  werden,  also  z.  B.  unter 
einem  Dach  aus  Glas  oder  Kunststoff,  das  auch  gestattet,  das 
durch  die  Pflanze  verdunstete  Wasser  wieder  aufzufangen.  Auch 
bei  der  Umwandlung  der  Strahlung  in  elektrische  Energie 
mittels  Fotozellen  laBt  sich  vielleicht  der  Wirkungsgrad  so 
steigern,  daB  sich  Elektrizitat  wirtschaftlich  gewinnen  laBt. 

Wenn  auch  schon  in  10  bis  20  Jahren  arbeitsfahige  Anlagen 
zur  Nutzbarmachung  der  Energie  der  Atomkerne  und  der 
Sonnenstrahlung  zu  erwarten  sind,  so  diirften  wirtschaftlich 
arbeitende  Anlagen  nicht  vor  Ende  des  Jahrhunderts  ver- 
fiigbar  sein.  Der  Verfasser  tritt  dafiir  ein,  daB  fiir  die  For- 
schungen  zur  Nutzbarmachung  der  Sonnenstrahlung  ebenso 
groBe  Mittel  aufgewendet  werden  sollten,  wie  es  schon  jetzt  fiir 
die  Erfors chung  der  Atomenergie  geschieht.  Eors chung  auf 
weite  Sicht  ist  notig,  um  neue  Energiequellen  zu  erschlieBen. 
Das  Brennstoff-Element,  die  Untertagevergasung  der  Kohle, 
die  Fotosynthese  bieten  vielleicht  grofie  Moglichkeiten.  In- 
zwischen  ist  es  notig,  jede  Verschwendung  der  Kohlenenergie 
zu  bekampfen,  nicht  nur  weil  die  Kohlenvorrate  begrenzt  sind, 
sondern  auch  weil  das  Problem  der  Yersorgung  der  Kraft- 
werke  mit  Kiihlwasser  immer  schwieriger  wird.  BWK  1653 

Karlsruhe  G.  Euppel  VDI 
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Temperaturmessungen  in  Dampfkraftwerken 

Von  Dr.-lng.  Wilhelm  Otte  VDI,  Essen 

Die  Quecksilberthermometer  werden  im  wesentlichen  in  Handarbeit  und  vielfach  in  Einzel- 
anfertigung  nach  den  jeweiligen  Bonder  wiinschen  des  Bestellers  hergestellt,  was  zur  Folge 
bat , dafi  sich  eine  unubersehbar  grope  Zahl  verschiedener  Thermometerformen  auf  dew, 

Markt  befindet , woran  auch  die  bisher  geschaffenen  einschlagigen  Normen  grundsatzlich 
nichts  haben  andern  konnen.  Es  wiirde  aus  Grunden  der  Austauschbarkeit  und  der  Vorrats- 
haltung  ebenso  sehr  im  Interesse  der  Thermometer- Her steller  wie  der  - Benutzer  liegen,  die 
unnotig  grope  Zahl  der  Einzelformen  auf  einige  wenige  Typen  zuruckzufuhren,  die  in  mog - 
lichster  Anpassung  an  die  Temperalurverhaltnisse  im  Dampfkraftwerh  festzulegen  wareh. 

Diesem  Bestreben  gilt  der  nachstehende,  vom  Verfasser.  gemeinsam  mit  mehreren  bedeutenden 
Thermometer fabriken  ausgearbeitete.  Vorschlag,  der  zugleich  die  Erfahrungen  berucksichtigt , 
uber  die  der  Verfasser  bereits  in  dieser  Zeitschrift1)  berichtet  hat.  — Eine  vollige  Uberein- 
stimmung  mit  den  NormbUittern  DIN  12775  und  12780  Hep  sich  hierbei  nicht  erzielen. 

Jedoch  ist  zu  wunschen,  dap  eine  Weiterentivicklung  dieser  Normblatter  noch  weiter- 
gehende  Anpassung  ermoglichen  mochte . 


Der  fur  Dampfkraftwerke  in  Betracht  kommende 
Bereich  der  Temperaturmessungen  erstreckt  sich  etwa 
von  0 bis  1 600°  C.  Fur  die  verschiedenen  Temperatur  - 
stufen  kommen  die  Mefigerate  nach  Zahlentafel  1 in  Frage : 


Zahlentafel  1.  Hochsttemperaturen  fur  Mess  ungen  in 
Dampfkraftwerke  n. 


Stufe 

HGchsttemp. 

°C 

MeO-Gegenstand 

MeBgerat 

A 

60 

AuBenluft 

Ktihlwasser 

1 

B 

250 

Speisewasser 

V Quecksilberthermometer 

C 

450 

Mitteldruckdampf 

D 

580 

Hochdruckdampf 

) 

E 

1000 

Bauchgase 

Thermoelemente  oder  el. 
Widerstandsthermometer 

F 

1 600 

Feuerraum 

Strahlungspyrometer 

Die  nachstehenden  Ausfiihrungen  beschranken  sich  im 
wesentlichen  auf  das  Quecksilberthermometer  als  Normal - 
meBgerat  fur  die  Durchfiihrung  verbindlicher  Unter- 
suchungen  und  Abnahmeversuche  an  Kiihltiirmen,  Dampf- 
kesseln,  Turbinen  und  sonstigen  warmetechnischen  Ein- 
richtungen. 

Formen  der  Quecksilberthermometer 

Fur  niedrige  und  mittlere  Temperaturen  bis  etwa 
400°  G werden  durchweg  EinschluB  thermometer,  daruber 
hinaus  z.  Z.  noch  meist  die  berstellungstechnisch  ein- 
facheren  Stab  thermo  meter  verwendet.  Vor-  und  Nachteile 
dieser  beiden  Ausfuhrungsarten  sind: 


E ins  chlufi ■ 
thermometer 
Gute  Ablesbar- 
keit  der  auf  der 
Milchglasskala  auf- 
getragenen  Grad- 
einteilung ; Queck- 
silberfaden  bewegt 
sich  unmittelbar 
iiber  der  Skala,  da- 
her  kein  nennens- 
werter  Fehler  dur  ch 
Parallaxe  bei 
Schragablesung ; 
Moglichkeit,  auf 
der  Ruckseite  der 
Milchglasskala  V er  - 
merke  iiber  Her- 
s teller.  Glass  orte, 

Kenn  -Nummer 
usw.  anzubringen; 
dagegen  Unsicher- 
heit  der  Fadenkor- 
rektion,  da  die 
Temperatur  infolge 
Luftzirkulation  im 


A BCD 

f5Wk366.1l 


llildl.  Ausfuhrungsformen 
der  Quecksilberthermometer. 


i)  W.  Otte:  Anzeigefehler  von  Quecksilberthermometern.  BWK  Bd.  2 
(1950)  S.  130/1. 


Innern  des  geschlossenen  Glaszylinders  nicht  gleich  der 
Aufientemperatnr  ist;  bei  Thermometern  fiir  hohe  Tem- 
peraturen Schwierigkeit  der  Beschaffung  einer  geeigneten 
Glassorte  fiir  den  Skalentrager,  der  die  gleiche  Warme* 
ausdehnungszahl  haben  mu!3  wie  die  Kapillare. 

Stabthermometer 

Vorteile  : Keine  Relativbewegung  zwischen  Skala 
und  Kapillare,  da  der  ganze  Korper  des  Thermometers 
aus  einem  einheitlichen  Stoff  besteht;  der  geringe  Durch- 
messer  des  Gerates  erleichtert  in  manchen  Fallen  die  Ein- 
fuhrung  in  den  Stoff,  dessen  Temperatur  zu  messen  ist. 

Nachteile  : Schlechte  Ablesbarkeit  wegen  des 
mangelnden  Kontrastes  zwischen  der  auf  der  Oberflache 
des  Thermometers  eingeatzten  Skala,  dem  Quecksilber- 
faden  und  dem  Hintergrund,  zrmial  wenn  der  Farbstoff 
aus  den  eingeatzten  Teilstrichen  und  Ziffem  im  Laufe  der 
Zeit  verloren  geht,  wie  dies  meist  der  Fall  ist;  Ablesefehler 
durch  Parallaxe,  falls  die  Augenhohe  des  Beobachters 
nicht  in  Hohe  der  Quecksilberkuppe  liegt;  Schwierigkeit 
der  Anbringung  von  besonderen  Vermerken  auf  der 
knappen  Oberflache  des  Thermometers.  — 

Nachdem  es  neuerdings  durch  Verwendung  geeigneter 
Glassorten  fur  den  Skalentrager  gelungen  ist,  EinschluB- 
thermometer  auch  fiir  Temperaturen  bis  580°  C herzustellen, 
sollte  man  diese  Ausfuhrungsform  allgemein  anstelle  der 
im  Gebrauch  unbequemen  Stabthermometer  verwenden. 

Vorschlag  zur  Vereinheitlichung  der  Quecksilber- 
Einschlufithermometer 

Fiir  die  Verwendung  von  Quecksilberthermometern 
in  Dampfkraftwerken  wird  der  Temperaturbereich  von 
— 5°  C bis  + 580°  C in  die  4 Stufen  A bis  D der  Zahlen- 
tafel 1 unterteilt. 

Urn  eine  moglichst  weite  Gradeinteilung  zu 
erzielen,  ohne  daJ3  die  Thermometer  eine  iibergroBe  Lange 
erhalten,  werden  die  Thermometer  der  Stufen  C und  D 
mit  verkiirztem  Skalenbereich  (unterdriicktem  Nullpunkt) 
ausgefiihrt,  jedoch  ist  auch  bei  diesen  Thermometern  eine 
Marke  fiir  den  Nullpunkt  (Eispunkt)  vorhanden,  damit 
eine  Nachpriifung  auch  bei  diesem  moglich  ist.  Oberhalb 
und  unterhalb  des  Nullpunktes  ist  eine  Gradeinteilung 
bis  + 5°  C und  — 5°  C angebracht. 

Die  Thermometer  samtlicher  Temperatur  stufen  werden 
als  EinschluBthermometer  mit  Richterscher  Skalen- 
befestigung  imd  kugelformigem  Kopf  hergestellt,  deren 
Formgebung  und  Abmessuhgen  aus  Bild  1 und  Zahlen- 
tafel 2 zu  ersehen  sind: 


Zahlentafel  2.  Abmessungenund.  Skalenfilr  Quecksilber- 
thermometer. 


Stufe 

Nenntemp. 

°C 

Durchmesser 

mm 

Liinge 

mm 

Skalenbereich 

°C 

Teilung 

1°  C gleich 
rd . mm 

A 

60 

9,0  ± 0,5 

370 

- 5 bis  + 60 

0,5 

B 

200 

9,0  + 0,5 

370 

± 0 bis+  250 

1,0 

C 

400 

9,0  ± 0,5 

370 

+ 200  bis+  450 

1,0 

D 

580 

9,0  ± 0,5 

370 

+ 400  bis+  580 

1,0 
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Fiir  die  einzelnen  Temperaturstufen  sind  die  von,  der 
Phy  sikalis  ch  -Te  chnischen  Anstalt  zugelassenen  G las- 
so r t e n zu  verwenden;  es  sind  dies  z.  Z. 

fur  Stufe  A:  Jen.  Glas  16  III 
fur  Stufe  B:  Jen.  Glas  16  III 
fur  Stufe  G:  Jen.  Glas  2954  III 
fur  Stufe  D : Jen.  Glas  Supremax. 

Die  Teilstriche  und  Zahlen  auf  der  Milchglasskala  miissen 
in  temperaturbestandiger  Farbe  eingebrannt  sein,  die 
Null  und  jede  Hunderterziffer  in  rot,  alle  anderen  Ziffern 
schwarz. 

Der  R a u m iiber  dem  Quecksilber  muB 
bei  Thermometem  der  Stufen  C und  D mit  einem  inerten 
und  trockenen  Gas  unter  Druck  gefiillt  we r den,  der  so  zu 
bemessen  ist,  daB  das  Quecksilber  auch  bei  den  Hochst- 
temperaturen  (Skalenendwert)  nicht  verdampft.  Die  Wan  - 
dungen  dieses  Gerates  mussen  diesem  Druck  ohne  Form- 
anderungen  oder  Bruch  standhalten.  Um  zu  starke  Druck- 
steigerungen  bei  Uberschreitung  der  Hochsttemperatur 
zu  vermeiden,  ist  am  oberen  Ende  der  Kapillare  eine 
birnenformige  Erweiterung  vorzusehen.  Die  Thermometer 
sind  sorgfaltig  zu  altern,  damit  sie  im  Gebrauch  keine  fur 
den  Yerwendungszweck  in  Betracht  kommenden  A n- 
derungen  erfahren. 

Auf  der  Riickseite  der  Milchglasskala  sind  folgende 
Angaben  in  schwarzer,  temperaturbestandiger  Farbe  ein- 
zubrennen : 

1.  Hersteller  (Fabrik-Zeichen) 

2.  Fabrik-Nr. 

3.  Glassorte. 

Weitere  Angaben,  z.  B.  Eigentiimer,  Ordmmgsnummer, 
Eich-  oder  Fabrik-Priifvermerk  usw.,  konnen  auf  der 
AuBenflache  des  Thermometers,  zweckmaBig  an  dessen 
oberem  Ende,  eingeatzt  werden. 

Thermometerfehler  und  ihre  Prufung 

Anzeigefehler 

In  Ubereinstimmung  mit  den  von  der  Physikalisch- 
Technischen  Bundesanstalt  (PTB)  zugelassenen  Fehler- 
grenzen  von  eichfahigen  Fliissigkeitsthermometern  soli 
der  zulassige  Anzeigefehler  im  Anlieferungszustand  nicht 
hoher  sein  als 

± 0,2°  C bei  Stufe  A 
± 1,5°  O bei  Stufe  B 
± 2,5°  C bei  Stufe  C 
± 5,0°  C bei  Stufe  D 

Priifung  auf  MeBgenauigkeit 

Zum  Nachweis  dafiir,  da!3  der  Anzeigefehler  der  Thermo- 
meter die  im  vorstehenden  angegebenen  Werte  nicht  iiber- 
schreitet,  ist  es  ublich,  die  Gerate  entweder  von  der  PTB 
eichen  oder  sie  durch  die  Herstellerfirma  einer  sog.  Fabrik- 
priifung  unterziehen  zu  lassen.  Die  Gebiihren  der  amt- 
lichen  Eichung  bewegen  sich  zwischen  7 und  18  DM 
je  Gerat,  wogegen  die  Prtifungen  in  der  Fabrik  nur 
etwa  halb  soviel  kosten.  Es  handelt  sich  also  um  Betrage, 
die  teilweise  hoher  sind  als  der  Preis  des  ungeeichten 
Gerates.  Hierbei  ist  noch  zu  berucksichtigen,  daB  der 
Eich-  und  Priifschein  keinerlei  Gewahr  dafiir  gibt,  daB  der 
bei  der  Priifung  im  Neuzustand  festgestellte  Anzeige- 
fehler bei  langerem  Gebrauch  des  Thermometers  seinen 
Wert  unverandert  beibehalt.  Yom  Verfasser  angestellte 
Messungen  haben  in  dieser  Beziehung  zu  iiberraschenden 
Ergebnissen  gefiihrt1).  Zuverlassige  Messungen  mit  Queck- 
silberthermometern  haben  daher  zur  Yoraussetzung,  daB 
jedes  Thermometer  nicht  nur  im  Anlieferungszustand, 
sondern  weiterhin  laufend  in  nicht  zu  langen  Zeitabschnitten, 
besond  ers  aber  vor  und  nach  j eder  wichtigeren  Untersuchung 
(Abnahmeversuchen  an  Kesseln  und  Turbinen),  einer 
Nachpriifung  durch  Vergleich  mit  einem  Hauptnormal- 
gerat  unterzogen  wird.  Die  Ergebnisse  dieser  Priifungen 
werden  zweckmaBig  in  Form  von  Fehlerkurven  aufge- 
zeichnet  und  fur  jedes  Thermometer  gesondert  gesammelt, 
damit  ein  Yergleich  mit  friiheren  Priifergebnissen  und 


somit  die  Aufstellung  einer  „Alterungscharakteristik“ 
moglich  ist. 

Thermometer-Priifgerat 

Die  vom  Yerfasser  entwickelte,  in  Bild  2 dargestellte 
Priifeinrichtung  besteht  in  einer  gegenuber  dem  friiheren 
Entwurf1)  verbesserten  Form 
aus  folgenden  Einzelteilen : 
Dem  zylindrischen,  aus  Aluminium 
(fur  die  Priifung  von  Quecksilber- 
thermometern)  oder  Chromstahl 
(fiir  die  Priifung  von  Therm oele- 
menten)  bestehenden  Einsatz  a; 
dem  elektrisch  beheizten  Rohren- 
ofen  6,  c; 

der  Warmeschutzhiille  d im  Blech- 
mantel  e; 

dem  Thermoelement  / nach  Hoskins 
mit  zugehorigem  Anzeigegerat  g; 
dem  Schiebe  transforma  tor  h zur 
stufenlosen  Regelung  der  Heiz- 
stromstarke  zwischen  0 und  1800 
Watt; 

dem  aus  einer  Wandermutter  i 
und  einer  drehbaren  Gewindespin- 
del  1c  bestehenden  Thermometer - 
Traggestell ; 

der  YorrichtungZ  zum  Herausheben 
des  Einsatzes  a aus  dem  Ofen. 

Der  Einsatz  a ist  mit  6 Boh- 
rungen  zur  gleichzeitigen  Auf- 
nahme  der  fiinf  Priiflinge  und 
des  Yergleichthermometers  ver- 
sehen;  die  hochstzulassige  Priif- 
temperatur  betragt  fiir  den  Alu- 
Bild  2.  Thermometer - miniumeinsatz  600°  C,  fiir  den 

Priif gerat  nach  Otte.  Chromstahleinsatz  900°  C. 

Priifvorgang 

Quecksilberthermometer 

Man  hangt  die  zu  priifenden  Thermometer  mit  dem 
geeichten  Yergleichthermometer  an  den  Schlitzen  der 
in  ihrer  tiefsten  Stellung  befindlichen  Wandermutter  ‘i 
in  den  Ofen  und  schaltet  den  vollen  Heizstrom  ein. 
Nach  Erreichen  der  gewiinschten  Hochsttemperatur, 
die  an  dem*  Anzeigegerat  g beobachtet  wird,  schaltet 
man  den  Strom  ab,  worauf  der  Ofen  allmahlich  erkaltet. 
Durch  Teilbeheizung  wahrend  des  Erkaltens  kann  man 
einen  flacheren  Verlauf  der  Abkuhhmgskurve  erreichen, 
Bild  3.  Man  hebt  nun  die  Thermometer  durch  Rechts- 
drehung  der  Gewin-  600 
despindel  k laufend  oC 
so  weit  aus  dem  Ofen  500 
heraus,  daB  die  Kup- 
pe  des  Quecksilber-  i^qq 
fadens  gerade  eben 
sichtbar  wird  und  300 
liest  die  Temperatu- 
ren  ab.  Die  hierbei  200 
festgestellten  Abwei- 
chungen  der  beob-  m 
achteten  Temperatu- 
ren  von  den  Anzeigen 
des  Vergleichthermo  - n4m?  2 stunden  567 
meters  tragt  man  Bild  3.  Ahkuhlungskurven  im  Thermo- 
dann  iiber  den  wah-  meter  - Priif  gerat  nach  zweistiindiger  Auf- 
renTemperaturenals  heizung,  Raumtemperatur  rd.  20°  C. 
Fehlerkurve  auf.  a °^ne  Teilbeheizung  b mit  Teilbeheizung 

Thermoelemente 

Man  steckt  das  (in  seiner  Schutzhulse  befindliche) 
Thermoelement  in  die  hierfiir  im  Einsatz  vorgesehene 
Bohrung  und  schaltet  den  vollen  Heizstrom  ein.  Wenn 
900°  C erreicht  sind,  wird  der  Strom  entweder  ganz  oder, 
falls  man  die  Abkuhlungszeit  verlangern  will,  bis  auf  einen 
Teilbetrag  abgeschaltet  und  die  Thermokraft  wahrend  der 
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Abkuhlung  des  Ofens  beobachtet.  Von  900  bis  580&C 
herab  dient  das  zu  der  Priifemrichtung  gehorende  Hoskins  - 
Element  als  Vergleichgerat;  unterhalb  580°  C kann  die 
Vergleicbtemperatnr  des  Einsatzes  mit  einem  Queek- 
silberthermometer  gemessen  werden.  Beim  Thermoelement 
ist  zn  beachten,  daB  die  mit  °C-Skala  versehenen  Anzeige- 
gerate  in  der  Hegel  auf' eine  Temperatur  der  kalten  Lot- 
stelle  von  20°  C geeicht  sind.  Liegt  diese  Temperatur 
wahrend  der  Prufung  fiber  20°  C,  so  ist  die  Abweichung 
zu  der  Anzeige  hinzuzuzahlen;  fur  Raumtemperaturen 
unter  20°  C gilt  das  Umgekehrte. 

Temperaturmessungen  im  Betrieb 

Die  der  Betriebsiiberwachung  dienen- 
den  Anzeigegerate  fiir  die  wichtigsten 
Temperaturen  werden  in  neuzeitlichen 
Dampfkraftwerken,  oft  in  Verbindung  mit 
Schreibvorrichtungen,  in  MeBschranken 
oder  Warmewarten  gruppenweise  zusam- 
mengestellt,  w’odurch  eine  bequeme  Ver- 
folgung  der  Temperaturzusammenhange 
moglich  ist.  Die  Ubertragung  des  Tem- 
peratur-Impulses  von  der  MeBstelle  zum 
Anzeigegerat  bietet  auch  beij  Entfernun- 
gen  von  100  m und  mehr  keine  giund- 
satzlichen  Schwierigkeiten.  Demgegen- 
iiber  spielt  das  an  die  oft  schwer  zugang- 
liche  MeBstelle  ortsgebundene  Quecksil- 
berthermometer  als  reines  BetriebsmeB- 
gerat  heute  nur  noch  eine  untergeordnete 
Rolle.  Wegen  seiner  hohen  MeBgenauig- 
keit  wird  es  aber  andererseits  bei  der 
Durchfuhnmg  wissenschaftlicher  Ver- 
suche  sowie  bei  der  Abnahme  von  Kesseln 
und  Turbinen  und  zur  Prufung  der  Be- 
triebsmeBgerate  auch  inZukunft  seine  Be- 
deutung  behalten.  Bei  der  Planung  von 
Dampfkraftanlagen  sollten  daher  an  alien 
fur  die  Temperaturiiberwachung  der 
Hauptbetriebsmittel  wichtigen  Stellen  ne- 
ben  den  Temperaturfuhlern  der  Betriebs- 
gerate  Tauchhiilsen  fiir  Quecksilberther- 
mometer  vorgesehen  werden,  von  denen  Bild  4 eine  zweck- 
maBige  Ausfiihrungsform  zeigt.  Der  Werkstoff  der  Tauch- 
biilse  und  des  SchweiBgutes  muB  dem  der  Rohrleitung  ent- 
sprechen.  Zum  bequemeren  Ablesen  des  Thermometers 
wird  die  Tauehhiilse  hangend  in  die  Rohrleitung  einge- 
schweiBt.  Das  Thermometer  ist  mit  einem  dunnwandigen, 


unten  geschlossenen  Schutzrohr  umgeben,  wodurch  bei 
einem  Zerbrechen  des  Thermometers  die  sonst  schwierige 
Beseitigung  der  Bruchstiicke  erleichtert  wird. 

Fiir  Temperaturmessungen  an  Riickkiihb  und  Konden- 
sationsanlagen  werden  anstelle  von  Tauchhiilsen  besser 
DurchfluBhiilsen  verwendet,  bei  denen  ein  Teilstrom  des 
Wassers  unmittelbar  die  Kugel  des  Thermometers  be- 
spiilt.  Dies  hat  den  Vorteil,  daB  die  Anzeige  des  Gerats 
nahezu  dem  tatsachlichen,  augenblicklich  vorhandenen 
Temperaturzustand  des  stromenden  Stoffes  entspricht, 


wogegen  bei  Verwendung  von  Tauchhiilsen  eine  groBere 
Anzeigeverzogerung  unvermeidlich  ist.  Die  Anordnung 
und  Verteilung  der  Thermometertypen  A bis  D an  den 
wesenthchen  TemperaturmeB stellen  in  einem  Hochdruck- 
kraftwerk  mit  Zwischeniiberhitzung  ist  in  Bild  5 sche- 
matisch  dargestellt.  bwk  366 


(Die  eingetragenen  Buchstaben  bezeichnen  die 
Thermometerstufen  nach  Zahlentafel  1) 


Langvorschub-Rufiblaser 


Das  Kraftwerk  Sunbury  Station  in  USA  verwendet  nach  einer 
Werbenotiz  in  einer  Fachzeitschrift  erstmalig  nur  Langvor- 
schub-RuBblaser.  Solche  RuBblaser  wurden  vor  iiber  10  Jahren 
auch  von  deutschen  Firmen  entwickelt.  Sie  stehen  im  Wett- 
bewerb  mit  wassergekiihlten  Mehrdiisenblasern  und  mit  StoB- 
ruBblasern,  wo  die  Hohe  der  Rauchgastemperatur  den  dauern- 
den  Eirtbau  eines  nicht  gekiihlten  Blasers  verbietet. 

Gegeniiber  dem  kurzen  StoBblaser  haben  sie  den  Vorteil  des 
groBeren  Wirkungsbereich.es,  wenn  man  sie  zur  Reinigung  der 


Vorderseite  der  ersten  Beriihrungsheizflache  einsetzt.  Erfah- 
rungsgemaB  ist  ein  16  atu-Dampfstrahl  aus  einer  8 mm-Diise 
gegeniiber  frischen  Ansinterungen  hochstens  auf  1,5  m Abstand 
wirksam. 

* Gegeniiber  dem  wassergekiihlten  Mehrdiisenblaser  hat  der 
L&ngvorschubblaser  den  Vorteil  des  kraftigeren  Blasstrahles,  da 
der  Blasrohrquerschnitt  nur  2 Diisen  beaufschlagt,  wahrend 
das  Rohr  des  Mehrdiisenblasers  viele  und  deshalb  kleinere  Diisen 
gleichzeitig  beaufschlagen  muB. 

Wird  der  Langvors  chubblaser  im  Inneren  eines  Rohrenbiindels 
eingesetzt,  so  muB  man  Vorkehrungen  treffen,  daB  sein  scharfer 
Strahl  keine  Schaden  durch  Anblasen  von  Rohren  verursacht. 
Dies  wird  erreicht  durch  VorschweiBen  von  Schutzschalen  an 
benachbarten  Rohren  oder  durch  automatische  Schwachung 
des  Blasstrahles,  falls  dieser  wahrend  des  Vorschubes  auf  ein 
Rohr  treffen  wiirde.  Bild  1 zeigt  eine  solche  Steuerung. 

Auch  die  fiir  das  amerikanische  Kraftwerk  beschriebene 
elektrische  Gruppenschaltung  aller  RuBblaser  eines  Kessels 
wurde  in  Deutschland  schon  ausgefiihrt.  Sie  erleichtert  zwar  die 
Reinigung  der  Heizflachen,  verlangt  aber  zusatzlich  zur  er- 
hohten  Instandhaltung  an  den  elektrisch  angetriebenen  Blasem 
auch  noch  die  Wartung  eines  nicht  unerheblichen  Relaisauf- 
wandes.  AuBerdem  kann  meistens  auf  die  gelegentliche  Nach- 
reinigung  mit  handbedienten  PreBluftlanzen  doch-  nicht  ver- 
zichtet  werden.  BWK  1637 

Vasteras/Schweden  i?.  Quack  VDI 
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Fullmenge  und  Druckverhaltnisse  in  Behaltern  fiir  verflussigte 
Gase  insbesondere  fiir  Kohlensaure 

Von  Oberreg.-Rat  Dr.-lng.  Walter  Fritz , Braunschweig 

Mitteilung  aus  der  Physikalisch-Technischen  Bundesanstalt  Braunschweig1) 


Begriindung  und  Ziel  der  Untersuchung 

Die  Dmckgasverordnung  DIN  46702)  behandelt  in  den 
,,Teehnischen  Grundsatzen“  unter  F,  Betriebsvorschriften3), 
die  Fiillung  von  Behaltern  und  Druckflaschen  mit  ver- 
fliissigten  Gasen.  Neben  dem  zulassigen  hochsten  Uber- 
druck,  mit  dem  solche  Behalter  in  den  Verkehr  gebracht 
werden  diirfen,  wird  der  Fiillungsgrad  vorgeschrieben  oder 
besser:  das  Behaltervolum,  das  fiir  je  1 kg  Fullung  min- 
destens  vorhanden  sein  muft.  Insbesondere  fiir  verflussigte 
Kohlensaure  ist  fiir  dieses  spezifische  Mindestvolum  der 
Betrag  vmin  — 1,34  ltr. /kg  vorgeschrieben.  In  einer  An- 
merkung  wird  allerdings  darauf  hingewiesen,  dab  bei 
einer  Erwarmung  oberhalb  der  kritischen  Temperatur 
(+  31,0°  C)  der  Druck  in  einer  Kohlensaureflasche  stark 
ansteigt  und  bei  dieser  vorgeschriebenen  Fullung  nach 
Messungen  der  friiheren  Chemisch-Technischen  Reichs- 
anstalt  bereits  bei  52°  C > die  Hohe  des  Priifdrucks  von 
190  at  erreieht. 

Eine  neuerdings  veroffentlichte  Untersuchung4)  von 
Koch  nimmt  Bezug  auf  eine  Anzahl  von  Zerknallen, 
die  sich  bei  Kohlensaureflaschen  ereignet  haben.  An  Hand 
von  Zustandstabellen  fiir  Kohlendioxyd5)  wird  die  Zu- 
iiahme  des  Drucks  in  Kohlensaureflaschen  mit  der  Tem- 
peratur im  Bereich  zwischen  20  und  200°  C fur  verschiedene 
F dllungen  ermittelt.  Der  vorliegende  Bericht  behandelt 
im  Gegensatz  zu  der  Kochschen  Arbeit  vor  allem  das 
Zweiphasengebiet  (fliissig-dampffdrmig)  und  gibt  die  all- 
gemeine  Losung  fur  den  Vorgang  der  Fullung  beliebiger 
Flussigkeiten  in  Behaltern  von  Anfang  an;  bei  der  spe- 
ziellen  AnWendung  auf  Kohlensaure  ist  der  Temperatur  - 
bereich  auf  den  praktisch  wichtigsten  Teil  bis  60°  C be- 
schrankt.  Beide  Arbeiten  erganzen  sich  somit  in  gewisser 
Weise;  im  gemeinsamen  Gebiet  stimmen  die  Ergebnisse 
bis  auf  kleine  IJnterschiede  uberein  (im  vorliegenden 
Bericht  sind  die  neuesten  Zustandsdaten  benutzt6)). 

Allgemeine  Berechnung  von.  Fiillung  und  Druckanstieg 
in  einem  Behalter  mit  Flussigkeiten 

Der  Vorgang  der  Fullung  vollzieht  sich  folgendermaBen : 
Die  Fliissigkeit  bzw.  das  verflussigte  Gas  wird  mit  einer 
Temperatur  tQ  in  den  Behalter  iibergefiillt.  Die  Temperatur 
tQ  liegt  meist  erheblich  unterhalb  der  Sattigungstempe- 
ratur,  die  dem  spezifischen  Mindestvolum  entspricht. 
(Z.  B.  betragt  bei  C02  fiir  das  spezifische  Mindestvolum 
vmin  = 1,34  ltr./kg  die  Sattigungstemperatur  tA  — 22,0°  C.) 
Bei  der  Temperatur  tQ  befindet  sich  im  Behalter  nach 
beendeter  Fullung  das  vorgeschriebene  Fiillgewieht  M. 
Die  Fliissigkeit  fullt  aber  den  Behalter  nicht  ganz  aus: 
War  haben  einen  Fliissigkeitsraum  (Fllissigkeitsgewicht 
mf)  und  dariiber  einen  Dampfraum  (Dampfgewicht  md) 
im  Sattigungszustand,  Bild  1. 

!)  Verf.  hat  dem  Vorsitzenden  des  Druckgasausschusses,  Herrn  Ober- 
regierungsrat  Mockel,  fiir  einige  Hinweise  zu  danken. 

2)  Druekgasverordnung  DIN  4670,  Ausgabe  1948.  Berlin,  Carl  Heymanns 
Verlag. 

3)  Vgl.  FuBnote  2:  Ziffer  31,  S.  77/83. 

4)  Koch : Explosionen  von  Kohlensaureflaschen.  Z.  Arbeitsschutz  (1949) 
H.  3 *S.  78. 

5)  pv-Werte  nach  J.D’Ans  u.  E.  Lax:  Taschenbuch  fiir  Chemiker  und 
Physiker.  Berlin  1943. 

6)  Karl  Thoma : Aufstellung  einer  Zustandsgleichung  fiir  fliissige  Kohlen- 
saure und  Ableifcung  der  thermischen  und  kalorischen  Zustandsgrdlien. 
Mitt.  d.  Kaltetechn.  Inst.  d.  T.  H.  Karlsruhe  (1948)  H.  3. 

Vgl.  ferner  R.  Plank  u.  J.  Kuprianoff : Die  thermischen  Eigenschaften  der 
Kohlensaure  im  gasfOrmigen,  fliissigen  und  festen  Zustand.  Beihefte  zur  Z. 
ges.  Kalteind.  (1929)  Eeihe  1,  H.  1. 


Steigt  nun  die  Temperatur  des  gefiill- 
ten  Behalters  durch  Warmezufuhr  aus 
der  Umgebung  an,  so  dehnt  sich  die 
Fliissigkeit  aus  und  das  Verhaltnis  von 
-Dampf  Dampfraum  zu  Fliissigkeitsraum  wird 
kleiner.  Ist  diejenige  Temperatur 
erreieht,  bei  der  das  spezifische  Satti- 
•Flussiakeit  gungsv°lum  v>  der  fliissigen  Phase  fiir 
die  betreffende  Temperatur  gleich  dem 
spezifischen  Mindestvolum  vmiu  wird, 
so  verschwindet  der  Dampfraum  ganz 
(der  Dampf  ist  kondensiert)  und  der 
Behalter  ist  vollstandig  mit  Fliissigkeit 
gefiillt.  Diese  Temperatur  laBt  sich 
exakt  aus  den  Zustandsdaten  ermit- 
Bildl.  DrucJcbeMUer  teln.  (So  ist  z.  B.  fiir  Kohlensaure 
fiir  verflussigte  Oase.  = 22,0°  C bei  «min  - 1,34  ltr  ./kg.) 

Fiir  die  Zustandsanderung  in  diesem  Gebiet  mit  zwei 
Phasen  gilt,  wie  an  Hand  von  Bild  1 einzusehen  ist: 

Fullgewicht : mf  + md  = M (1), 

Volum:  Vf  -(-  Fd  = mf  • v'  + • v"  ~ V Q . . . (2). 

Hierin  bedeutet : 

V0  das  Volum  des  Behalters  [ltr.] 

M das  Fullgewicht  [kg]  bestehend  aus 
m f [kg]  Fliissigkeit  und 
md  [kg]  Dampf 

Ff  das  von  Fliissigkeit  erf  till  te  Volum  [ltr.] 

Fd  das  von  Dampf  erfiillte  Volum  [ltr.] 
v ' das  spez.  Volum  der  gesattigten  Fliissigkeit  [ltr./kg] 
v"  das  spez.  Volum  des  gesattigten  Dampfes  [ltr./kg]. 

Aus  Gl.  (1)  und  (2)  lassen  sich  die  beiden  Unbekannten 
mf  und  md  fiir  jede  Zwischentemperatur  tQ  < ts  < tA  er- 
mitteln.  Man  erhalt 


und 


wif  = Llz 


Ff  = M 


Mv" 

-v"  * ' 

-V0IM 


. (3) 

• (4). 


Bei  vorgeschriebener  Fiillung  (maximale  Fullmenge  der 
Druekgasverordnung)  ist 


min 


(5) 


und  somit  Ff  = M (6). 

{v'/v) — 1 ' 

Bezogen  auf  1 kg  der  Fullung  wird  das  nur  von  Fliissigkeit 
erfiillte  Volum  fiir  irgend  eine  Temperatur  ta  <tA: 


Ff 

M 


[ltr./kg] 


(7). 


(v"fv')—l 

Ist  beim  Anstieg  der  Temperatur  die  Sattigungstem- 


peratur tA  erreieht,  fiir  welche  vf 


wird,  so  erhalt 


man  aus  Gl.  (7)  fiir  Temperatur  tA  (Punkt  A,  Bild  2): 


und  nach  Gl.  (5)  Ff  = F0, 

d.  h.  der  ganze  Behalter  ist  mit  Fliissigkeit  gefiillt  (Dampf- 
raum null). 


Bei  weiterem  Anstieg  der  Temperatur,  z.  B.  durch 
Sonnenbestrahlung,  andert  sich  das  Volum  der  einge- 
schlossenen  Fliissigkeit  nur  noch  unmerklich  (geringes 
Ansteigen  infolge  der  Ausdehnung  des  Druckbehalters) . 
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Diese  Anderung  kann  hier  vernachlassigt  werden.  Die 
weitere  Zustandsanderung  des  verfliissigten  Gases  ver- 
lauft  jetzt  entsprechend  einer  Kurve  konstanten  Volums, 
einer  ,, Isochore  “ v = const  = f (p,  T).  Der  Druck  steigt 
mit  der  Temperatur  stark  an,  und  aus  der  Zustands- 
gleichung  oder  aus  Tabellen  kann  man  den  zahlenmaBigen 
Zusammenhang  zwischen  Temperatur  und  Druck  finden; 
die  Gestalt  der  Funktion  p = cp  (T)v  = const  hangt 
allein  von  der  Art  der  Zustandsgleichung  und  von  der 
Lage  des  kritischen  Punktes  ab. 

ZahlenmaBige  Auswertung  fur  Kohlensaure 
und  graphische  Darstellung  der  Ergebnisse 

Die  zahlenmabige  Auswertung  dieser  Beziehungen  ist 
rechnerisch  und  im  Gebiet  oberhalb  der  Sattigung  gra- 
phisch  durchgefuhrt  worden.  Die  Isochoren  v = f (p,  T) 
= const  wurden  aus  den  in  den  Zustandstabellen  von 
Thoma?)  mitgeteilten  Isothermen  T — g ( p , v)  — const 
durch  graphische  Interpolation  gewonnen.  Das  Ergebnis 
ist  aus  Bild  2 und  3 zu  entnehmen ; Zahlentafel  1 mag  als 
Beispiel  der  Rechmmg  dienen. 


Zahlentafel  1.  Beispiel  fiir  die  Berechnung  des  Fliissig- 
keifcsvolums  (bzw.  Fliissigkeitsstandes)  in  einem 
Behalter  fur  Kohlensaure.  (Ftillungsgrad:  vmin  = 1,34  ltr./kg) 


Temperatur 

t 

°c 

Spez.  Vol. 
d.  Fltissigk. 
v' 

ltr./kg 

Spez.  Vol. 
des  Dampfes 
v" 

ltr./kg 

Ff IM  nach 
Gl.  (7) 

ltr./kg 

Fliissigkeits- 
stand  ' 

• % 

Druck 

(absolut) 

V 

at 

t,A  = 22,2 

1,34 

1,34 

100 

61,5 

+ 20 

1,298 

5,258 

1,284 

96 

58,5 

+ 10 

1,165 

7,52 

1,127 

84 

46,0  . 

0 

1,081 

10,38 

1,051 

78,5 

35,5 

— 10 

1,019 

14,19 

0,994 

74 

27,0 

— 20 

0,971 

19,47 

0,952 

71 

20,1 

In  Bild  2 gibt  der  Kurvenast  a fur  das  spezifische  Min- 
destvolum  1,34  ltr./kg  das  Ansteigen  des  Flussigkeits- 
spiegels  mit  steigender  Temperatur  entsprechend  Gl.  (7) 
wieder,  und  zwar  sowohl  in  ltr./kg  als  auch  unmittelbar 
in  Prozenten  des  Rauminhalts  des  Behalters  (die  %- 
Skala  gibt  praktisch  den  Flussigkeitsstand  an).  Gleich- 


Bild  2.  Fliissigkeitsvolum  je  kg  Fiillgewicht  und  Druck  im  Be- 
halter  abhdngig  von  der  Temperatur  fiir  Kohlensaure  bei  einem 
spezifischen  Mindestvolum  des  Behalters  von  1,34  ltr./kg. 


zeitig  steigt  der  Satti- 
gungsdruck  im  Behai - 
ter  entsprechend  dem 
Kurvenast  c bis  zum 
Punkt  B.' 

Im  Punkt  A (Knick- 
punkt)  erfullt  die  ge- 
rade  noch  gesattigte 
Flussigkeit  die  ganze 
Flasche  {vmin  — v‘  — 
1,34 ltr./kg).  Beiweite- 
rem  Anstieg  der  Tem- 
peratur bleibt  das  Vo- 
lum  des  Kohlendio- 
xyds  nunmehr  kon- 
stant  (Kurvenast  b); 
der  Druck  aber  steigt 
rasch  an,  und  zwar  ent- 
sprechend einer  isocho- 
ren Zustandsanderung 


Bild  3.  • Fliissigkeitsvolum  je  kg  Full - 
gewicht  bei  verschiedenen  Fiillungs - 
graden  ( Behaltervolum  je  kg  Fiillung) 
fiir  Kohlensaure. 


300 
atabs 
260 
2*0 
220 
200 
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15  ISO. 

ds  no 
120 


(Kurvenast  d) , begin  - 
nend  beim  Punkt  B , 
der  fur  die  gleiche 
Temperatur  wie  der 
Punkt  A gilt.  Bei  40°  C 
ist  der  Druck  in  der 
Kohlensaureflasche 
auf  133  at  und  bei  50°  C 
auf  180  at  gestiegen. 

In  Bild  3 und  4 sind 
gleichartige  Kurven 
wie  in  Bild  2 fiir  andere 
Fiillungen  des  Druck - 
behalters  ‘ aufgezeich- 
net.  Bei  einem  Min- 
destvolum von  1,50 
ltr./kg  wird  erst  bei 
50°  C ein  Druck  von 
145  at  erreicht;  der 
normal  zulassige  Be- 
triebsdruck  von  125  at 
tritt  bei  einer  Tempe- 
ratur von  44°  C auf. 
Man  erkennt  aus  allem, 
wie  gefahrlich  Fiillun- 
genmit  geringeren  Werten  des  Mindestvolums  werden  kon- 
nen;  fur  t>mjn  = 1,20  ltr./kg  (also  nur  10%  mehr  Fiillung  als 
zulassig)  hat  man  bei  40°  C bereits  einen  Druck  von  200  at 
im  Behalter. 
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Bild  4.  Druck  im  Behalter  bei  ver- 
schiedenen FiiUungsgraden  ( Behalter - 
volum  je  kg  Fiillung)  fiir  Kohlensaure. 


SchluBfolgerung 

Es  erscheint  zweckmafiig,  zu  erwagen,  ob  nicht  der 
bisher  zulassige  Wert  von  1,34  ltr./kg  fur  das  spezifische 
Mindestvolum  (bei  Hochstfullung)  von  Kohlensaure  in 
Druckbehaltern  und  Druckflaschen  erhoht  werden  sollte. 
Als  neuer  sicherer  Fullungswert  ware  etwa  der  Be  brag 
von  1,50  ltr./kg  vorzuschlagen.  bwk  388 


Leistungsreserve  der  amerikanischen  Kraftwerke 

Das  Schaubild1)  zeigt  die  Entwicklung  der  installierten 
Leistung  (Kurve  a)  der  offentlichen  Kraftwerke  in  USA  und 
ihrer  Spitzenlast  (Kurve  6).  Der  Verlauf  des  Leistungsanstiegs 
ab  1937  nach  Uberwindung  der  Wirtschaftsdepression  zu  An- 
fang  der  dreifiiger  Jahre  entspricht  annahernd  der  Zunahme 
in  den  Jahren  1922  bis  1930.  Diese  Entwicklung  hat  sich  auch 
im  zweiten  Weltkrieg  unvermindert  fortgesetzt. 

Der  Anstieg  der  Spitzenlast  ist  dagegen  seit  1937  nicht  uner- 
heblich  steiler  als  in  der  vorhergehenden  Bliitezeit;  die  verfiig- 
bare  Leistungsreserve  c verringert  sich  dementsprechend  von 
Jahr  zu  Jahr.  Andererseits  wird  die  Betriebsbereitschaft  der 
amerikanischen  Warmekraftwerke  standig  verbessert.  Fiir  Hoch- 
leistungskessel  wird  sie  z.  Z.  auf  etwa  90%  im  Jahresdurch- 
schnitt  geschatzt ! bwk  1615  Gs. 

i)  Nach  Ch.  W.  E.  Clarke:  The  Present  and  Future  of  Thermal  Prime 
Movers.  Beitrag  zur  16.  Jahresvers.  d.  Edison.  Electric  Institute,  Atlantic  City 
N.  J.(l.Juni  1949). 


a Installierte  Lei- 
stung der  War- 
me-  und  Wasser- 
kraftwerke 
b Summe  der  nicht 
zusammenj alien- 
den  Spitzenbela- 
stungen 

c Leistungsreserve 


Bild  1.  Installierte  Leistung  und  Spitzenlast  der  offentlichen 
Kraftwerke  in  USA. 
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Zur  Entwicklung  des  amerikanischen  Kraftwerkbaus 


Seit  etwa  25  Jahren  schon  fiihrt  USA  im  Bau  von  Kesseln 
mit  groBer  Leistung.  Domgegeniiber  gehorte  Deutschland  zu 
den  Landem,  die  mit  der  haufigen  Anwendung  hoher  Dampf- 
driicke,  hoher  Dampftemperaturen  und  mit  dem  Einbau  von 
Zwischeniiberhitzern  an  der  Spitze  lagen.  Andere  europaische 
Lander,  wie  z.  B.  England  und  Belgien,  halten  sich  auch  heute 
noch  bei  ihren  neuen  Kraftwerkprojekten  im  Durchschnitt  bei 
mittleren  Leistungen,  Driicken  und  Temperaturen. 

In  den  letzten  Jahren  geht  man  nun  in  USA  unter  Beibehal- 
tung  der  groBen  Kesselleistungen  zu  hohen  Temperaturen  und 
zur  haufigen  Anwendung  der  zeitweise  stark  umstrittenen 
Zwischeniiberhitzung  iiber.  Die  damit  erreichbaren  Verbesse- 
rungen  im  thermischen  Wirkungsgrad  des  Kraftwerkes  betragen 
an  sich  nur  wenige  Prozent.  Die  entsprechende  Brennstoffein- 
sparung  darf  man  zudem  nur  dann  ungeschmalert  den  zusatz- 
lich  erforderlichen  Anlagekosten  fiir  Temperaturerhohung  und 
Zwischeniiberhitzung  gegeniiberstellen,  wenn  sich  die  Betriebs- 
bereitschaft  (availability)  des  Kraftwerkes  nicht  verschlechtert. 
Sie  darf  durch  die  Wirkungsgradverbesserung  nicht  beein- 
trachtigt  werden.  Fiir  neuzeitliche  Kraftwerke  kann  bei  mitt- 
leren Kohlepreisen  der  Vorteil  eines  urn  1%  besseren  Wirkungs- 
grades  durch  eine  Verkiirzung  der  Verfiigbarkeit  um  34%,  das 
sind  jahrlich  nur  44  Stunden,  bereits  wieder  zunichte  werden, 

Auf  dem  Gebiet  hoher  Betriebsbereitschaft  haben  aber  die 
Amerikaner  schon  Vorziigliches  erreicht,  denn  die  Verwendung 
weniger  groBer  Kessel  zwang  dazu,  alien  auBerplanmaBigen 
Stillstanden  nach  Moglichkeit  vorzubeugen.  Ein  gutes  Hilfs- 
mittel  hierzu  ist  neben  den  bekannten  Faktoren:  gute  Kon- 
struktion,  geeigneter  Werkstoff  und  sorgfaltige  Herstellung, 
die  systematische  Auswertung  jeder  Betriebstorung  zur  Fest- 
stellung  von  Ursache  und  Abhilfe  sowie  ein  intensiver  tech- 
nischer  und  wirtschaftlicher  Erfahrungsaustausch. 

Es  ist  gefahrlich,  einzelne  Nachrichten  aus  dem  Ausland  zu 
verallgemeinern.  Eine  gute  Ubersicht  iiber  die  jiingste  Ent- 
wicklung im  amerikanischen  Kraftwerkbau  gibt  jedoch  der 
statistische  Riickblick  zweier  amerikanischer  Berichte,  iiber 
die  hier  zusammenfassend  referiert  werden  soil. 

Der  erste  Bericht1)  vergleicht  81  Anlagen,  die  in  deh  Jahren 
1945  bis  1950  gebaut  wurden.  Der  amerikanische  Bericht  hebt 
dabei  selbst  folgende  13  Punkte  hervor: 

1.  In  88%  aller  Anlagen,  die  Kohle  verbrennen,  wird  der 
Transport  auf  dem  Kohlelagerplatz  mit  „Erdbewegungs- 
einrichtungen“  vorgenommen,  also  im  wesentlichen  mit 
von  Traktoren  gezogenen  Selbstent-  und  -beladewagen2). 

2.  Die  Kiihlwasserpumpen  fiir  die  Turbinenkondensatoren 
werden  zunehmend  in  der  Nahe  der  Siebrechenanlagen  an- 
geordnet  und  vom  Turbinenhaus  aus  fembedient. 

3.  Die  Kondensatoren  werden  durch  Teilung  der  Wasser- 
kammern  fiir  Reinigung  wahrend  des  Betriebes  eingerichtet. 

4.  Nur  54%  aller  Kohle  verbrennenden  Anlagen  erhielten 
Rauchgasentstauber,  darunter  29  mechanische,  15  elektrische 
und  7 kombinierte  mechanische  und  elektrische  Entstauber. 

5.  Zwischeniiberhitzung  wird  hauptsachhch  wegen  der  stei- 
genden  Brennstoffkosten  zunehmend  verwendet.  Von  den 
acht  erfafiten  Anlagen  mit  iiber  100  at  Frischdampfdruck 
sind  sechs  damit  ausgeriistet,  die  siebte  Anlage  will  sie 
demnachst  einfiihren.  Von  den  70  Anlagen  unter  100  at 
haben  allerdings  nur  drei  Zwischeniiberhitzung. 

6.  60  von  78  Anlagen  haben  Blockschaltung  (Unit-system). 

7.  Die  Saugzuggeblase3)  werden  haufig  im  Freien  aufgestellt. 
Drehzahlregelung  erfolgt  oft  mit  Fliissigkeitskupplungen. 

8.  Beziiglich  der  Wasserstoffkiihlung  der  Stromerzeuger  ist 
bezeichnend,  daB  nicht  mehr  iiber  die  Anwendung  an  sich, 
sondern  nur  noch  iiber  die  zweckmaBigste  Hohe  des  Druckes 
gesprochen  wird.  Man  neigt  zum  Ubergang  von  den  bisher 
iibhchen  1 at  auf  2 at.  Nur  von  3 Anlagen  mit  8,  13  und 
23  MW  Generatorleistung  sind  keine  Angaben  iiber  Wasser- 
stoffkiihlung eingegangen. 

9.  Durch  Zuordnung  je  eines  Umspanners  zu  jedem  Strom- 
erzeuger wurden  in  48  Anlagen  besondere  Generator- 
sammelschienen  vermieden. 

x)  Distinctive  Design  Features  of  81  Postwar  Power  Plants.  Electr.  World 
Bd.  133  (1950)  H.  19  S.  88/92  (4  Zahlent.). 

2)  W.Frarike:  Das  Schlepperverfahren  zur  Bedienung  von  Kohlenlager- 
platzen  in  den  Yereinigten  Staaten  von  Amerika.  Z.  YDI  Bd.  92  (1950) 
S.  841/43. 

3)  Vgl.:  Amerikanische  Druckfeuerungen.  BWK  Bd.  3 (1951)  H.  2 S.  53/54. 


10.  Die  Erregermaschinen  sind  fast  iiberall  unmittelbar  mit 
den  Hauptmaschinen  gekuppelt.  DaB  diese  auch  in  Deutsch- 
land iibliche  Anordnung  erwahnt  wird,  hangt  damit  zu- 
sammen,  daB  friiher  in  USA  getrennt  angetriebene  Erreger- 
maschinen haufiger  waren  und  daB  neuerdings  Erregung 
durch  Gleichrichter  propagiert  wird. 

11.  In  54%  aller  Anlagen  ist  eine  kombinierte  Betriebswarte 
fiir  Kessel  und  Turbinen  angeordnet.  Sie  liegt  meistens  so, 
daB  man  von  ihr  die  Turbinen  sehen  kann. 

12.  Der  Eigenbedarf  wird  iiberwiegend,  namlich  in  61  Anlagen, 
an  den  Generatorklemmen  entnommen.  Nur  2 Anlagen 
haben  einen  besonderen  Hausgenerator;  eine  Anlage  ver- 
wendet Tertiarwicklungen  auf  dem  Hauptmaschinen- 
umspanner. 

13.  Als  Durchschnittszahl  fiir  die  Betriebsbelegschaft  des  Kraft  - 
werkes  werden  3,5  Mann  je  Turbine  und  Schicht  angegeben. 

AuBer  diesen  bereits  in  der  Quelle  hervorgehobenen  Punkten 

sei  noch  folgendes  erwahnt: 

a)  Bei  den  untersuchten  Anlagen  handelt  es  sich  — * so  weit 
ersichtlich  — nur  um  solche  der  offentlichen  Versorgung. 

Es  wurden  also  keine  ausgesprochenen  Industriekraftwerke 
erfaBt. 

b)  Es  besteht  eine  ausgesprochene  Vorliebe  fiir  die  Druck-  • 
stufen  60  und  88  atii,  die  bei  32  bzw.  16  Anlagen  gewahlt 
wurden.  Uber  88  atii  liegen  nur  12  Anlagen,  davon  nur 
eine  Tiber  116  atii.  Da  die  Einheiten  bei  hohen  Driicken 
groBer  sind,  liegt  das  nach  der  Leistung  gewogene  Druck- 
mittel  bei  77  atii. 

c)  Bei  den  Frischdampftemperaturen  iiberwiegt  480°  C mit  36 
Anlagen.  Daneben  wird  noch  440°  C (8  Anlagen),  510° C (18 
Anlagen)  und  540°  C (7  Anlagen)  bevorzugt.  Noch  hoher 
liegen  nur  2 Anlagen  mit  565°  C. 

d)  Als  eine  Vorstufe  auf  dem  Weg  zur  ganz  zentralisierten 
Bedienung  wird  angestrebt,  alle  Bedienungsstande  in  ein 
und  derselben  Hohe  anzuordnen.  Da  dies  meist  der  Tur- 
binenflur  ist,  bedeutet  dies,  daB  fiir  die  Kondensation,  die 
Kohlenmiihlen,  die  Entaschung  und  oft  auch  fiir  die  Speise- 
pumpen  keine  standige  Wartung  mehr  vorgesehen  wird. 

e)  Nur  4 Anlagen  stehen  ganz  im  Freien.  Bei  6 Anlagen  stehen 
die  Kessel  mit  Ausnahme  des  iiberdachten  Heizerstandes 
im  Freien.  Unter  diesen  befinden  sich  erstmalig  auch  drei 
Anlagen  in  der  nordlichen  Halfte  des  Landes.  Bei  17  An- 
lagen stehen  die  Turbinen  im  Freien,  nur  durch  eine  abheb  - 
bare  Blechhaube  geschiitzt.  Fiir  Montage  und  Reparatur 
ist  dann  ein  Bockkran  vorhanden. 

f)  Von  den  50  Kohle  verbrennenden  Werken  haben  13  Auf- 
tauschuppen  fiir  die  beim  Transport  gefrorene  Kohle. 

25  Anlagen  verwenden  Waggonriittler  zur  leichteren  Ent- 
leerung. 

g)  54  Anlagen  chloren  ihr  Kiihlwasser,  meistens  mit  Chlorgas, 
nur  eine  mit  Natriumhypochlorid. 

h)  Fast  allgemein  wird  chemische  Nachentgasung  des  Speise- 
wassers  mit  Sulfit  angewandt. 

i)  Die  Uberhitzungstemperatur  wird  h§.ufiger  durch  rauch- 
gasseitige  MaBnahmen  (Umfuhrungsklappen  oder  Anderung 
der  Brennerneigung)  als  durch  dampfseitige  Kiihlung  ge- 
regelt. 

j ) Im  Kontrollraum  mehrerer  Anlagen  werden  Fernsehapparate 
zur  Beobachtung  des  Wasserstandes  in  der  Kesseltrommol 
und  der  Flamme  im  Feuerraum  benutzt. 

k)  Die  Saugzug-  und  Unterwindgeblase  pflegen  gewohnlich  die 
Hochstleistung  der  Kessel  zu  begrenzen.  Sie  werden  in  den 
neueren  Anlagen  deshalb  um  25  bis  50%  gegeniiber  den 
Bestell-Leistungsdaten  iiberbemessen. 

l)  Frostgefahrdete  Leitungen,  insbesondere  auch  Mefileitungen, 
werden  iiblicherweise  elektrisch  beheizt. 

m)  Ein  Drittel  aller  Turbinen  hat  selbsttatige  Regelung  des 
S topf btichssperrdampfes . 

n)  Nur  in  einer  Anlage  ist  der  (geteilte)  Kondensator  neben 
der  Turbine  aufgestellt,  obwohl  diese  Anordnung  infolge 
des  billigeren  Fundamentes  und  des  niedrigeren  Hauses 
bedeutende  Baukostenerspamis  verspricht. 

o)  Die  Temperatur  der  Standerwicklung  von  Hauptgenera- 
toren  wird  meist,  die  Laufertemperatur  seltener  durch 
laufende  Registrierung  iiberwacht. 
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p)  Die  iibliche  Generatorspannung  ist  13,8  kV.  Drei  Anlagen 
haben  22  kV. 

q)  40%  der  Stromerzeuger  sind  im  Nullpunkt  iiber  Wider- 
stande,  2%  iiber  Drosseln,  die  iibrigen  nur  auf  der  Sekun- 
darseite  des  Maschinenumspanners  geerdet. 

r)  Wenn  eine  gemeinsame  Warte  fur  Kessel  und  Turbine 
angeordnet  wird,  so  liegt  diese  (in  37  von  44  Fallen)  zwischen 
Kessel-  und t Turbinenhaus.  Die  Warten  werden  meist  sorg- 
faltig  schallisoliert  und  mit  Klimaanlagen  ausgeriistet.  Die 
stiindlichen  Aufschreibungen  wichtiger  Betriebswerte  er- 
folgen  zunehmend  selbsttatig  durch  „printometer“. 

s)  Bei  grofien  Umspannern  iiberwiegt  Khhlung  mit  Luftge- 
blasen,  gelegentlich  kombiniert  mit  Olzwangumlauf. 

Der  zweite  amerikanische  Bericht4)  gibt  „Power“  Gelegenheit 
zusammenzustellen,  was  bis  Ende  1950,  also  nach  Ausbruch  des 
Korea -Konfliktes,  in  USA  an  Kraftwerkauftragen  vorlag.  Es 
waren  mehr  als  je  zuvor.  Der  Zug  nach  grofien  Leistungen, 
hohen  Temperaturen  und  - Zwischeniiberhitzung  halt  an.  Die 
GroBzahl  der  Kessel  liegt  zwischen  225  und  450  t/h.  Mehr  als 
die  Halfte  von  ihnen  hat  Zwischeniiberhitzer.  Einige  Anlagen, 
die  ohne  einen  solchen  arbeiten  wollen,  begriinden  dies  fur  ihren 
Fall  mit  besonders  niedrigen  Brennstoffpreisen. 

Mit  Ausnahme  einiger  Erweiterungsbestellungen  liegen  fast 
alle  Kessel  iiber  95  atii,  wahrend  noch  vor  wenigen  Jahren 
iiber  die  Halfte  der  Neuanlagen  unter  70  atii  lagen.  Mit  der 
Frischdampftemperatur  geht  man  vorlaufig  iiber  540  bis  565°  C 
nicht  hinaus,  sondern  will  sichtlich  erst  einmal  langere  Betriebs- 
erfahrungen  abwarten.  Bemerkenswert  fiir  USA  ist  ferner,  daB 
sich  unter  den  bestellten  Kesseln  erstmalig  sehr  grofie  Kessel 
fiir  Zwangumlauf  befinden5). 

Die  Probleme,  die  Hersteller  und  Betreiber  von  Dampf- 
kesseln  bewegen,  haben  wechselnde  Aktualitat.  Die  folgende 
Aufzahlung  gibt  etwa  wieder,  welche  Fragen  man  in  USA 
sichtlich  glaubt  gelost  oder  wenigstens  geklart  zu  haben,  und 
welche  man  meint  noch  weiter  klaren  zu  miissen: 

A.  Im  wesentlichen  erreicht: 

1.  Ausreichende  Wasserbewegung  in  Kessel-  und  Vorwarmer- 
rohren. 

2.  Speisewasserprobleme  wie  Laugenbriichigkeit,  Kesselstein, 
Korrosion,  ertragliche  Abschlammverluste. 


4)  Modern  Plant  Survey.  Power  Bd.  94  (1950)  H.  12  S.  83/89. 

5)  Vgl.  Keferat:  Dampfkraftanlagen  in  USA  Ende  1950,  kunftige  Ent- 
wicklung.  BWK  Bd.  3 (1951)  H.  4 S.  138. 


3.  Eignung  der  Kesselteile  fiir  hohe  Warmeiibertragung,  fiir 
Driicke  bis  170  atii  und  fiir  Dampftemperaturen  bis  600°  C. 

4.  Erleichterte  Rohrauswechslung  durch  Einschweiflen. 

5.  Kesselentwiirfe  fiir  Speisewassereintrittstemperaturen  bis 
260°  C. 

6.  Dichte  Auskleidung  von  Feuerraumen  mit  Wasserrohren, 
wenig  Bedarf  an  feuerfestem  Material. 

7.  Ausreichende  Reinigung  von  Strahlungs-  und  Beriihrungs- 
heizflachen  mit  Dampf-  oder  Druckluft-RuBblasern.  Lange 
Lebensdauer  der  RuBblaser. 

8.  Befriedigende  Lufterhitzer. 

9.  GroBe  Kesselleistungen  bis  iiber  450  t/h. 

10.  Mahlung  vers chiedenartigs ter  Kohlen. 

11.  Schnelle  und  sichere  Ziindung. 

12.  Hoher  Wirkungsgrad;  rauchlose  Verbrennung. 

B.  Zur  Zeit  in  Bearbeitung: 

1.  Abstimmung  der  Feuerraumheizflache  im  Hinblick  auf 
Verschlackung,  Ziindung  und  Anlagekosten. 

2.  Temperaturreglung  fiir  Uberhitzer  und  Zwischeniiberhitzer 
iiber  einen  weiten  Lastbereich. 

3.  Verringerung  der  Zahl  der  Kesselziige  und  Aschentrichter; 
geringere  Zugverluste. 

4.  Geringere  Gasgeschwindigkeit  in  Beriihrungsheizflachen. 

5.  Wirksame  Dampfreiniger,  geringeres  WassermitreiBen,  nur 
1 Kesseltrommel. 

6.  Geringere  Abgastemperatur,  moglichst  unter  140°  C. 

7.  Uberdruckfeuerung,  Fortfall  der  Saugziige. 

8.  Freiluftanlagen. 

9.  Verringerung  des  Flugaschenauswurfes. 

10.  GroBerer  Lastbereich,  moglichst  von  20%  bis  Uberlast. 

11.  Zentrale  Fernbedienung. 

12.  Hohe  Verfiigbarkeit;  wenige  kurze  Stills tande  fiir  Revision 
und  Instandsetzung. 

Zu  den  ersten  12  Punkten  darf  man  wohl  feststellen:  Wohl 
dem,  der  dies  Erreichte  auch  wirklich  alles  ausnutzt!  Zu  dem 
reichhaltigen  Wunschzettel  der  zweiten  12  Punkte  aber  kann 
man  nur  wiinschen:  Viel  Gliick  auf  den  Weg!  BWK  1535 

Vasteras  (Schweden)  R.  Quack  VDI 


Sitzungen  des  VDI-Fachausschusses  fUr 
Verfahrenstechnik  in  Miinchen 

Im  Rahmen  des  Fachausschusses  fiir  Verfahrenstechnik  im 
VDI  fand  am  12.  April  eine  Sitzung  des  Arbeitsausschusses 
,,Warmeaustauscher  und  Verdampfer“  und  anschlieBend  eine 
Sitzung  des  Arbeitsausschusses  „Destillier-  und  Rektifizier- 
technik“  statt.  Zu  beiden  Sitzungen  hatten  sich  weit  iiber 
100  geladene  Teilnehmer  aus  alien  Teilen  Westdeutschlands, 
von  den  Hochschulen  und  aus  der  Industrie,  eingefunden. 

Warmetauscher  und  Verdampfer 

Nach  einleitenden  Worten  des  Obmanns,  Dr.-Ing.  H.  Kraus- 
sold , Ingelheim,  sprach  Dr.-Ing.  Th.  E.  Schmidt , Karlsruhe,  iiber 
Warmeiibergang  und  Druckverlust  an  Rohrbiindeln 
aus  glattcn  und  gerippten  Rohren 

Trotz  mehrerer  Arbeiten  iiber  Warmeiibergang  und  Druck- 
verlust an  Rohrbiindeln  ist  wegen  der  Vielzahl  der  Verander- 
lichen  (Rohrdurchmesser,  Rohrzahl,  Rohrteilung  parallel  und 
senkrecht  zur  Stromung,  fluchtende  und  versetzte  Anordnung 
usw.)  hier  noch  manches  ungeklart.  Besonders  gilt  dies  bei 
den  so  haufig  verwendeten  berippten  Rohren,  da  hier  noch 
Form,  Abstand  und  Starke  der  Rippen  als  weitere  Verander- 
liche  hinzutreten.  Im  Kaltetechn.  Institut  der  Techn.  Hoch- 
schule  Karlsruhe  wurden  daher  zahlreiche  derartige  Systeme, 
wie  sie  besonders  auch  im  Kaltemaschinenbau  verwendet 
werden,  durchgemessen.  Wird  der  Druckverlust  in  bekannter 
Weise  durch  die  Gleichung 


wiedergegeben,  so  gilt 

£ = A [1  + (2—1)  6]  (t»r)-("  + nZ). 

Dabei  ist  w die  Geschwindigkeit  der  Luft,  bezogen  auf  den 
engsten  Querschnitt  senkrecht  zur  Stromung  (bei  den  Ver- 
suchen'  lag  w zwischen  1 und  12  m/s),  A ist  eine  Konstante 
(0,8  bis  3),  Z die  Zahl  der  hintereinander  liegenden  Rohrreihen, 
b eine  Konstante  (0,1  bis  1);  m hat  einen  Wert  zwischen  0,12 
und  0,24,  der  kleine  Korrekturfaktor  n liegt  zwischen  0,01  und 
0,04.  Der  so  berechnete  Druckverlust  umfaBt  auch  den  Ein- 
und  Austritt  aus  dem  Warmetauscher,  wobei  — wie  besondere 
Versuche  zeigten  — der  Form  der  Anschliisse  keine  sehr  wesent- 
liche  Bedeutung  zukommt. 

Der  Warmeiibergang  konnte  durch  Gleichungen  von 
der  Form  a = Ca  ( yw)m  wiedergegeben  werden,  wobei  sowohl 
Ca  als  auch  m Funktionen  der  Rohrreihenzahl  Z sind1). 

In  der  Diskussion  empfahl  L.  Schiller  (Weilburg/Lahn), 
fiir  solche  komplizierten  Systeme  als  charakteristische  Lange, 
auf  die  z.  B.  die  Reynoldszahl  zu  beziehen  ist,  das  Verhaltnis 
des  freien  Raums  zur  benetzten  Oberflache  einzufuhren. 

Dipl.-Ing.  K.  H.  Wetjen  behandelte  den 
Warmeiibergang  stromender  Fliissigkeit  im  senkrechten  Rohr 

Auf  Anregung  von  Prof.  Dr.-Ing.  E.  Kirschbaum , T.  H. 
Karlsruhe,  wurden  im  Institut  fiir  Apparatebau  an  einem  senk- 
rechten DoppelrohrWarmetauscher  Versuche  durchgefiihrt, 
um  die  Warmeubertragungsverhaltnisse  im  Ubergangsgebiet 
von  Re  = 2 320  bis  Re  = 10  000  zu  klaren. ' 

4)  Die  Untersuchungen  werden  voraussichtlich  in  den  Abhandlun- 
gen  des  Deutschen  Kaltetechnischen  Vereins  verofTentlicht. 
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Das  innere  Rohr  clcr  Vcrsuchsapparatur  bestand  aus  einem 
handelsiiblich  gezogenen  Kupferrohr  von  30  ♦ 38  mm  Dmr. 
bei  1,67  m Lange.  Die  Beheizung  erfolgte  durch  auf  der  AuBen- 
seite  kondensierenden  gesattigten  Wasserdampf.  Als  mittlere 
Temperatur  tf j des  im  Gegenstrom  znm  Dampf  von  unten 
nach  oben  durch  das  Rohr  stromenden  Kiihlwassers  wurde  der 
logarithmische  Mittehvert  zugrunde  gelegt. 

Zur  dimensionslosen  Darstellung  der  Versuchsergebnisse 
wurden  verschiedene  Bezugstemperaturen  gewahjt.  Am  giin- 
stigsten  erwies  sich  die  von  E.  Hofmann 2)  angegebene  Bezugs- 
temperatur 

# = *f  1 + - f^72  ^ = + a (W  — *fl)> 

wobei  tw f die  innere  Rohrwandtemperatur  bedeutet,  Prn  sich 
auf  die  mittlere  Kuhlwassertemperatur  bezieht  und  a zwischen 
0,53  und  0,54  liegt. 

Die  Versuchsergebnisse  zeigen  iiberraschend,  daB  fxir  Re  < 
10  000  die  Werte  der  Nu-Kennzahl  erheblich  von  den  nach 
E.  Hofmann 2)  und  H.  Kraussold 3)  ermittelten  abweichen  und 
mit  kleiner  werdender  Re-Kennzahl  von  Re  — 10  000  bis 
Re  = 2 500  wieder  zunehmen,  um  fur  Re  < 2 500  dann  wieder 
abzufallen.  Eine  Erklarung  fiir  dieses  Verhalten  wird  darin 
gesehen,  daB  — ahnlich  wie  bei  den  von  A.  Watzinger  und 
D.  G.  Johnson 4)  durchgeftihrten  Versuchen  — Konvektions- 
strome  sich  der  aufgezwungenen  Stromung  tiberlagern  und 
dadurch  den  Warmeiibergang  verbessern.  Fur  diesen  allge- 
meinefn  Fall  der.  Warmeiibertragung  mufl  gelten: 

Nu  = f (Re,  Pr,  Gr). 

Auf  die  Bedeutung  der  ortlichen  Warmeiibergangszahlen  fiir 
die  exakte  Erfassung  der  Warmeiibertragungsverhaltnisse  unter 
gleichzei tiger  Klarung  der  physikalischen  Vorgange  wurde 
hingewiesen. 

Prof.  Dr.-Ing.  H.  Hausen  VDI,  Hannover,  trug  vor: 

Bemerkungen  iiber  den.  Warmed  urchgang 
durch  ebenc  und  gekrummte  Wande 

Nach  einem  Vorschlag  von  Eckert  laBt  sich  die  Warmeleitung 
durch  dickwandige  Rohre  oder  Rohrisolierungen  leicht  be- 

rechnen,  wenn  der  durch  rm  = TA — rA  definierte  mittlere 

ra/ri 

Rohrradius  bekannt  ist  (ra,  r\  ~ auBerer  und  innerer  Rohr- 
radius).  Diese  Formel  laBt  sich  nach  Hausen  auch  auf  kugel- 
formig  gekrummte  Wande  oder  Isolierschichten  gleicher  Di  eke  <5 
verallgemeinern,  wenn  die  durch  die  Gleichung 

Fm  - 

definierte  mittlere  Flache  eingefuhrt  wird.  Die  Warmedurch- 
gangsgleichung  nimmt  dann  die  einfache  Form  an 

h IP  AFm  a&Ea 

Prof.  O.  Walger  behandelte  in  seinem  Vortrag 

Grimdlagcn  zu  einer  wirtschaftlichen  Gestaltung  von 
W arm  eaustauscher  n 

die  schon  haufig  diskutierte  Frage  nach  einein  zweckmaBigen 
MaBstab  zur  Beurteilung  der  Giite  von  Warmeaustauschsystemen. 
Um  sich  nicht  zu  sehr  „in  das  Gestriipp  der  dekora tiven  Ma the - 
matik“  zu  verstricken,  nahm  der  Vortragende  an,  daB  die 
Warmeiibergangszahl  auf  der  einen  Seite  wesentlich  groBer  ist 
als  auf  der  anderen,  und  leitete  damit  Beziehungen  zwischen 
Warmeiibergangszahl  und  Druckverlust  auf  der  Seite  mit  dem 
schlechteren  Warmeiibergang  ab.  Um  zwei  Austauscher - 
systeme  miteinander  zu  vergleichen,  wird  zweckmaBig  die 
Dbertragung  gleicher  Warmemengen  bei  gleichen  Temperatur- 
differenzen  und  gleichen  physikalischen  Da  ten  des  stromenden 
Stoffes  verlangt.  Besitzen  beide  Systeme  .auch  den  gleichen 
hydraulischen  Durchmesser  so  muB  auch 
1)  Nuq  Fq=  Nu0  F0 
imd  bei  gleichem  Durchsatz  auch 

2)  Req  /q  = Re0  /G 

sein  (Nu,  Re  — Nusseltsche  und  Rejmoldssche  ZahI,F  = warme* 
austauschende  Flache,  / = Stromungsquerschnitt ; FuBzeiger 
q = zu  priifender  Austauscher,  FuBzeiger  o — Bezugsaus- 

2)  E.  Hofmann:  Der  Warmeiibergang  bei  der  StrSmungim  Rohr.  Z.  ges. 
Kalteind.  Bd.  44  (1937)  S.  99/107. 

3)  H.  Kraussold:  Der  konvektive  Warmeiibergang.  Technik  Bd.  3 
(1948)  S.  205/13  u..  257/61. 

4)  A . Watzinger  u.  D.  G?.  Johnson:  Warmeiibertragung  von  Wasser 

an  Rohrwand  bei  senkrechter  StrOmung  im  tlbergangsgebiet  zwischen 

laminarer  und  turbulenter  Stromung.  Forsch.  Ing.-Wes.  Bd.  10  (1939) 

S.  182. 


tauscher).  Fur  den  Vergleich  zweier  Austauscher  ergeben  sich 
nun  folgende  Moglichkeiten : 

a)  Req  — Re0.  Obwohl  dieser  Vergleich  gelegentlich  im 
Schrifttum  gezogen  wird,  halt  ihn  der  Vortragende  fiir  unzweck- 
maBig,  da  d\x  meist  nicht  eindeutig  definiert  werden  kann. 

b)  Fq  = F0.  Damit  folgt  dann  auch  «q  — aQ  oder  Nuq  = 
Nu0.  Fiir  beide  Systeme  ergeben  sich  dann  verschiedene 
Druckabfalle  A pq  und  A pQ,  die  miteinander  in  Beziehung 
gesetzt  werden  konnen5). 

c)  A Pq  = A p0.  Diese  Vergleichsbedingung  (wobei  als  Ver* 
gleichsystem  am  gunstigsten  das  glatte  Rohr  mit  kreisformigem 
Querschnitt  gewahlt  wird)  halt  der  Vortragende  in  Uber- 
einstimmung  mit  P.  Grassmann6 ) bei  der  praktischen  Anwendung 
fiir  am  zweckmaBigsten. 

Cand.  ing.  F.  Schulenberg  (Inst.  f.  Apparatebau  der  T.  H. 
Karlsruhe)  berichtete  iiber 

Die  Bemessung  luftgekuhlter  Kondensatorcn 

Gegeniiber  dem  Betrieb  mit  wassergekiihlten  Kondensatoren 
laBt  sich  durch  Berieselungskiihler  eine  Wassereinsparung  von 
95%,  durch  Kuhltiirme  eine  solche  bis  zu  98%  erreichen.  Bei 
Kondensatoren  fiir  Dampfkraftwerke,  die  vollstandig  ohne 
Kiihlwasser  auskommen,  werden  schrag  ges  tell  te  gerippte 
Rohren  (Rippenab stand  3 mm,  Rippenstarke  0,3  ,mm)  dach- 
formig  iiber  einem  Geblase  angeordnet,  das  eine  Druckdifferenz 
von  15  mm  WS  erzeugt  und  bei  groBen  Anlagen  zur  Anpassung 
der  Kiihlwirkung  an  den  Bedarf  vorteilhaft  als  Verstellpro- 
peller  ausgelegt  wird.  Solche  Anlagen  wurden  vom  Vortragen- 
den  naher  untersucht. 

Wie  sich  aus  der  lebhaften  Diskussion  ergab,  ist  eine 
Larmbelastigung  nicht  zu  befiirchten,  da  das  Gerausch  des 
Geblases  unter  Gerauschstufe  2 liegt  und  seine  Umfangsge- 
schwindigkeit  mit  Riicksicht  auf  den  Kraftbedarf  unter  50  m/s 
gehalten  werden  muB.  Eine  Leistungsminderung*  durch  Ver- 
schmutzung  konnte  auch  bei  jahrelangem  praktischem  Betrieb 
in  einem  Zementwerk  nicht  festgestellt  werden.  Abgesetzter 
Staub  kann  leicht  durch  PreBluft  ausgeblasen  werden.  Wenn 
auch  der  Preis  eines  derartigen  Kondensators  etwa  das  l,6fache 
eines  Kiihlwasserturmes  gleicher  Leistung  betragt,  so  ist  sein 
Betrieb  doch  im  ganzen  wirtschaftlicher  (Wegfall  der  Kiihl- 
wasserkosten),  wobei  der  im  Vergleich  zu  einer  Kiihlturm- 
anlage  kleinere  Raumbedarf  oft  noch  ein  weiterer  Vorteil  ist. 

Die  ArbeitsausschuBsitzung  wurde  durch  ein  Referat  ihres 
Obmanns  Dr.-Ing.  //.  Kraussold  VDI , Ingelheim,  iiber 

Die  Entwicklung  auf  dem  Verdampfergebiet  in  USA 

abgeschlossen.  Der  Vortragende  wies  darauf  hin,  daB  heute  in 
U S A vornehmlich  aufienliegende  Langrohrverdampfer  verwendet 
werden,  die  meist  mit  Zwangumlauf * arbeiten.  Haufig  werden 
die  Heizelemente  unterteilt,  so  daB  die  Reinigung  eines  Elements 
auch  wahrend  des  Betriebs  der  Anlage  moglich  ist.  Als-Werk- 
stoff  dient  hauptsachlich  rostfreier  Stahl,  der  sich  auf  lange 
Sicht  immer  bezahlt  macht.  Ein  wirtschaftlicher  Betrieb  wird 
erst  durch  eine  durchgebildete  MeBeinrichtung  und  moglichst 
auch  selbsttatige  Regelung  gewahrleistet. 

Eine  interessante  unmitt elbare  Anwendung  der  Sonnenwarrne 
ist  auch  heute  noch  ihre  Verwendung  zum  Eindampfen,  wobei 
der  einzudampfenden  Losung  unter  Umstanden  Farbstoffe 
zur  Verbesserung  der  Absorption  zugesetzt  werden  konnen. 

Destillier-  und  Rektifiziertechnik 

Obwohl  auch  die  Sitzung  des  Arbeitsausschusses  „Destillier- 
und  Rektifiziertechnik”  viel  Neues  und  interessante  Einzel- 
heiten  brachte,  sei  hier  dennoch  nur  kurz  iiber  einen  Teil  der 
Vortrage  berichtet,  da  viele  der  behandelten  Fragen  dem  Leser- 
kreis  dieser  Zeitschrift  ferner  liegen  diirften. 

In  seiner  BegriiBungsansprache  wies  der  Obmann,  Prof. 
Dr.-Ing.  H.  Hausen  VDI , Hannover,  nach  einem  Dank  an  den 
bisherigen  Obmann,  Prof.  Dr.-Ing.  E . Kirschbaum,  auf  die 
fruchtbare  Entfaltung  dieses  Arbeitsausschusses  hin,  der  1934 
mit  nur  15  Teilnehmern  seine  Arbeit  in  Karlsruhe  begann,  in 
Ettlingen  1947  schon  200  bis  300  Teilnehmer  zahlen  konnte 
und  nun  zu  seiner  12.  Sitzung  in  Miinehen  zusammentrat. 

In  dem  Vortrag  fiber  den 

EinfluB  des  Glockendurchmessers  von  Rektifizierboden  auf  deren 
Wirkung  und  Belastbarkeit7) 

ging.  Prof.  Kirschbaum  von  der  Tatsache  aus,  daB  die  Gleichung 
fur  die  maximale  Geschwindigkeit  in  Glockenbodenkolonnen 

5)  Ahnlich  hei  E.  Eckert:  Die  gunstigste  Rohranordnung  furWarmo- 
austauscher.  Borsch.  Ing.-Wes.  Bd.  16  (1949/50)  S.  133/40. 

6)  P.  Grafimann:  Bewertung  von  Warmeiibergang  und.  Druckverlust 
in  Warmeaustauschapparaten.  Angew.  Chemie,  Ausg.  B,  Bd.  20  (1948) 
S.  289/92.  Vgl.  auch  P . Grahmann:  Ann.  d.  Phys.  5,  42  (1942)  S.  203'10. 

7)  Veroffentl.in:  Chem. -Ing. -Technik  Bd.  23  (1951)  H.9/10  S.  213/22. 
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Kesselspeiseeinrichtungen.  Hauptbearbeiter  Dr.-Ing. 

Otto  Schone,  o.  Professor  an  der  Technischen  Universitat  Berlin- 
Charlottenburg.  Mit  18  Abbildungen.  VIII,  54  Seiten.  1951.  (Kraft- 
werksbetrieb.  Bine  Schriftenreihe  fur  den  Betriebsmann.  Heraus- 
gegeben  von  Professor  Dr.-Ing.  Otto  Schone,  Berlin.  Heft  3.) 

DM  6.90 

In  der  Schriftenreihe  „Kraftwerksbetrieb"t  herausgegeben  von  Prof.  Dr.-Ing. 
O.  Schone,  erscheint  zuerst  das  Heft  3 ^Kesselspeiseeinrichtungen" . Der  Inhalt  ist 
eine  Gemeinschaftsarbeit  von  19  Kraftwerksbetriebsleitern  bzw.  Ingenieuren,  die 
im  Kraftwerksbetrieb  tatig  sind  oder  langere  Zeit  tatig  waren.  Alle  darin  gemach - 
ten  Angaben  stutzen  sidi  auf  Erfahrungen,  die  die  Mitarbeiter  und  der  Heraus - 
geber  im  Laufe  ihrer  jahrzehntelangen  Tdtigkeit  in  Dampfkraftwerken  im  Bau  und 
Betrieb  von  Kesselspeiseeinrichtungen  sammelten. 

Die  Schriftenreihe  soli  vor  allem  den  in  Dampfkraftwerken  tatigen  Ingenieuren 
eine  gute  Hilfe  sein.  Sie  wird  aber  auch  den  Leitern  dieser  Werke  von  Nutzen  sein, 
weil  es  jedem  in  verantwortlicher  Stellung  tatigen  Ingenieur  eine  gute  Ubersicht 
uber  die  Vielzahl  der  in  Dampfkraftwerken  eingebauten  Maschinen  und  Appara- 
turen  und  ihre  Erfordernisse  beim  Bau , bei  der  Montage  und  beim  Betrieb  bietet. 

Der  Text  ist  in  Abschnitte  unterteilt,  die  Gesichtspunkte  fur  Bau,  Montage, 
Inbetriebsetzung,  Betrieb,  AuBerbetriebsetzung,  Stillseizen  fur  langere  Zeit  und 
Reserveteilhaltung  enthalten.  Die  verschiedenen  Textteile  sind  laufend  numeriert. 
Ein  ausfiihrliches  Sachworterverzeichnis  ermoglicht  es,  umgehend  den  Textteil  z u 
finden,  der  den  gewiinschten  Punkt  behandelt 

Inhaltsiibersicht: 

Allgemeine  Anforderungen,  gesetzliche  Vorschriften,  Forderungen  des  Betriebes  an  Konstruktion , 
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Die  Schmierung  von  Dampfturbinen.  Von  Dr. 

techn.Dipl.-Ing.Karl  Wolf.Gerichtl.beeid.  Sachverstandiger  fur  Schmier- 
technik,  Wien.  Mit  45  Abbildungen.  VIIIr  198  Seiten.  1951.  DM  16.50 

Der  Verfasser,  der  lange  Jahre  als  Letter  des  Turbinenolgeschaftes  der 
Rhenania-Ossag,  Mineralolwerke  A.-G.,  Hamburg,  in  den  wichtigsten  Industrie- 
zentren  Deutschlands,  Osterreichs  und  der  Tschechoslowakei  Vortrage  uber  „Die 
Praxis  der  Dampfturbinensdimierung * hielt,  hat  seine  nahezu.  25jahrigen  Erfah- 
rungen  und  Forschungsergebnisse  auf  diesem  Gebiete  der  angewandten  Schmier- 
technik  in  diesem  Buch  niedergelegt.  Er  verwertete  darin  alle  Anregungen,  die 
ihm'als  schmiertechnischem  Berater  und  Mitarbeiter  der  Reichsstelle  fur  Mineralol, 
Berlin,  der  Wirtschaftsgruppe  Elektrizitatsversorgung  (WEV),  Berlin,  des  Arbeits- 
ausschusses  Dampfturbinen  Prof.  Dr.  techn.  h . c.  Dr.-lng.  E.  A.  Kraft  und  des 
Arbeitsausschusses  Wasser-Turbinen  Prof.  Dr.-lng.  Fabritz,  des  Sonderausschusses 
Kraftmaschinen  im  HauptausschuB  Maschinen,  Berlin,  sowie  als  schmiertechnischem 
Berater  sdmtlicher  Turbinen-Fabriken  Deutschlands,  Osterreichs,  der  Tschecho- 
slowakei und  der  Schweiz  und  der  meisten  GroBkraftwerke  Deutschlands  und 
Osterreichs  gegeben  wurden. 

Der  Verfasser  hat  mit  diesem  Buch  dieses  Gebiet  erstmalig  vollstandig  erfaBt 
und  dadurch  gleichzeitig  eine  in  der  Praxis  stark  empfundene  Lucke  in  der  Fach - 
literatur  geschlossen. 
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| lm  Rahmen  der 

Allgemeinen  Wassertagung 

die  vom  11.  bis  14.  September  1951  in  Essen  stattfindet,  vertritt  der  Speisewasseraus- 
schufi  der  VGB  zusammen  mil  der  Fachgruppe  „Wasserchemie"  das  Sondergebiet  der 
,,Kesselspeisewasser-Chemie".  Wir  bringen  aus  diesem  Anlaft  das  Heft  16  der  „Mittei- 
lungen"  der  VGB  heraus  mit  folgenden  Beitragen: 

Hoffmann  & Hass:  „Die  Bestimmung  von  metallischem  Eisen  und  seiner  Oxyde" 

„Verhinderung  von  Turbinenversalzungen  durch  schweflige  Saure" 

„Anwendungsbereiche  der  Kationen-Austauschverfahren" 

;/0ber  eine  Schnellbestimmung  des  Austauschvermogens  von  Basen- 
austauschern" 

„Das  Chlor-Unterchlorigsaure-Hypochlorit-Gleichgewicht, 
insbesondere  in  Gegenwart  von  Sauerstoff" 

„Beseitigung  von  Karbonatharte  aus  Kuhlwasser  durch  Algen" 

„Einflu6  der  Restsalze  und  Verhalten  von  Ammoniak" 

//Eine  neuartige  Kalkmilchdosierung" 

„Uber  Schnellreaktoren  II" 

„Erfahrungen  mit  Basenaustauschern" 

„Bericht  uber  die  vergleichende  Prufung  verschiedener  Sauerstoff- 
Bestimmungsmethoden" 

„Kritische  Betrachtung  der  Natron-  und  Alkalitatszahl" 

„Gewinnung  von  kieselsaurefreiem  Wasser" 

„Zur  Bestimmung  von  Eisenspuren  in  Kondensaten" 

I ANZEIGENAUFTRAGE  FOR  UNSERE  „MITTEILUNGEN"  BITTEN  WIR  ZU  RICHTEN  AN: 

Anzeigenverwaltung  der  „VQB-Mitteilungen" 
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nicht  allgemein  anweridbar  ist,  da  auch  der  Glockendurch- 
messer  beriicksichtigt  werden  muB.  Durch  sehr  umfangreiche 
experimentelle  Untersuchungen,  wobei  die  erforderlichen  Mittel 
in  Hohe  von  100  000  DM  teils  durch  die  Industrie,  toils  durch 
die  Dechema  aufgebracht  wurden,  konnte  dieser  EinfluB 
geklart  werden;  auch  eine  erweiterte  Formel  fur  die  zulassige 
Geschwindigkeit  sowie  andere  fur  die  Konstruktion  wichtige 
Ergebnisse  konnten  abgeleitet  werden.  Dies  ermoglichte  die 
Bestimmung  der  wirtschaftlich  giinstigen  Glockengrol3e. 

Prof.  Dr.-Ing.  O.  Fuchs , Konstanz,  trug  vor 
tlber  die  Beeinflussung  der  Rektifikationsvorgiinge  durch  die 
chemische  Natur  des  Fiillkbrpermaterials 

Versuche  mit  Essigsaure  und  Wasser  ergaben  eine  wessntlich 
bessere  Wirkung  von  Fiillkorpern  aus  Holz  als  aus  glattem 
Material,  was  durch  bevorzugte  Adsorption  des  weniger  fliich- 
tigen  Stoffes  an  der  porosen  Oberflache  gedeutet  wird.  Auch 
in  der  Diskussion  wurde  auf  die  giinstigere  Wirkung 
von  geatzten  Glaskugeln  im  Vergleich  zu  glatten  Kugeln  hin- 
gewiesen. 

Dr.  R.  Schlatterer,  Hollriegelskreuth,  zeigte  in  seinen  Aus- 
fiihrungen  iiber  den 

Wirkungsgrad  von  Rektifizierboden  in  Luftzerlegungsanlagen 
nach  der  Theorie  von  Kirschbaum 

daB  die  sehr  verschiedenen  Wirkungsgrade,  die  sich  fur  die 
einzelnen  Kolonnenabschnitte  einer  mehrfachen  Luftzer- 
legungsanlage  ergeben,  im  groBen  und  ganzen  recht  befriedigend 
durch  die  Kirschbaumsche  Theorie  wiedergegeben  werden. 
Danach  wird  die  GroBe  des  einseitig  von  der  Dampfblase  in 
die  Fliissigkeit  gehenden  Warmestroms  — die  Blase  ist  ja  etwas 
warmer  als  die  Fliissigkeit  — mit  dem  Stoffaustausch  in  Be- 
ziehung  gebracht.  In  der  Diskussion  wurde  von  P.  Graft- 
mann  darauf  hingewiesen,  daB  die  Verbesserung  des  Wirkungs- 
grades  bei  wachsender  Temperaturdifferenz  vielleicht  durch 
eine  Auflockerung  der  Grenzschicht  bei  dem  mit  dem  Warme- 
iibergang  gekoppelten  Verdampfungsvorgang  modellmaBig  er- 
klart  werden  kann. 

Als  letzter  Redner  sprach  Prof.  Dr.-Ing.  H.  Hausen  VDI, 
Hannover,  iiber 

Die  Rektifikation  idealer  Dreistoflgeraischc 

Aufbauend  auf  seinen  zwei  friiheren  Arbeiten,  die  sich  beson- 
ders  mit  dem  in  der  Luft  vorliegenden  Dreistoffsystem  N2-Ar-02 
befaBten8),  ist  es  dem  Vortragenden  gelungen,  das  zunachst 
nur  graphisch  losbare  Gleichungssystem  nunmehr  geschlossen 
zu  integrieren,  so  daB  die  Rektifikationskurven  verhaltnis- 
maBig  leicht  aufgezeichnet  werden  konnen.  BWK  1650 

Ziirich  P.  Graftmann  VDI 

*)  H.  Hausen:  EinfluB  des  Arsons  auf  die  Rektifikation  der  Luft. 
Forsch.  Ing.-Wes.  Bd.  5 (1934)  S.  290/97.  Ders.:  Rektifikation  von  Drei- 
stoffgemischen.  Forsch.  Ing.-Wes.  Bd.  6 (1935)  S.  9/22. 


Zeit-  und  Betriebsvergleich 
in  der  Energiewirtsehaft 

(Fortsetzung  aus  Heft  6 S.  204) 

Der  zweite  Tag  der  vierten  Arbeitstagung  des  Energie- 
wirtschaftlichen  Instituts  der  Universitat  Koln,  der  den  b e - 
triebswirtschaftlichen  Fragen  gewidmet  war,  be- 
gann  mit  einem  Referat  von  Dr.  Krdhe , DKBL  Essen,  iiber  die 
Grundsatzliche  Problematik  des  Zeit-  und  Betriebsvergleiches 
Die  mehr  theoretischen  Ausfiihrungen  stiitzten  sich  haupt- 
sachlich  auf  das  im  Poschel-Verlag,  Miinster,  erschienene  Buch 
von  Prof.  Schnettler  ,,Der  Betriebsvergleich1 1 . Erlautert  wurden 
die  Begriffsbestimmung,  der  Zweck  des  Vergleichs,  die  Iso- 
lierung  der  Einfliisse,  die  den  bestimmten  Zweck  einer  Rechnung 
storen  (wobei  zwischen  auBeren  und  inneren  Einfliissen  zu 
unterscheiden  ist),  die  Bewertung  der  Vergleichsrechnung 
selbst,  die  Vergleichsobjekte  und  schlieBlieh  die  Organisation 
des  Vergleichs. 

Als  Vertreter  von  Dir.  G . Dessus  sprach  Ing.  M.  Boiteux , 
Electricite  de  France  (Service  Commercial),  Paris,  iiber 
Erfalirungen  auf  dem  Gebiete  des  Zeit-  und  Betriebsvergleiches 
in  der  franzosischen  Energiewirtsehaft 
Er  gab  einen  Uberblick  iiber  den  Aufbau  seiner  Gesellschaft, 
die  sich  in  vier  Aufgabengebiete  gliedert : Den  Produk- 
tionsbetrieben  obliegt  Versorgung  und  Unterhalt  der 
Werke,  den  regionalen  Energietransportstellen 
unterstehen  die  JNetze,  den  Lenkungsstellen  obliegt 


die  Steuerung  der  Erzeugung  und  Verteilung  und  den  V e r - 
teilungsstellen  der  Kauf  der  Energie  bei  der  zentralen 
Energielenkungsstelle  und  der  Verkauf  an  die  Abnehmer. 

Die  Elektrizitatswirtschaft  Frankreichs  ist  seit  1946  ver- 
staatlioht,  die  Organisation  1949  zum  AbschluB  gekommen. 
Anfangs  bestanden  16  000  Konzessionen  und  700  verschiedene 
Unternehmen  mit  vielen  Tochtergesellschaften.  Jetzt  gibt 
es  90  Verteilungszentren  mit  je  20  Unterstellen.  Jede  dieser 
Verteilungsstellen  muB  der  Electricite  de  France  jahrlich  einen 
Bericht  erstatten. 

Insgesamt  gibt  es  vier  Direktionen  (Erzeugung  und  Ver- 
teilung, Anlagenerstellung  und  Ausriistung,  Forschung,  Fi- 
nanzen).  Der  Direktion  fur  Erzeugung  und  Verteilung  unter- 
stehen die  Services  Centraux,  die  sich  wieder  in  Abteilungen 
fur  Dampfkraftwerke,  Wasserkraftanlagen  und  Verteilung 
gliedern. 

Grundsatzlich  wird  die  Notwendigkeit  des  Betriebsvergleichs 
anerkannt.  Das  Kriterium  des.  Gewinns  ist  infolge  der  Na- 
tionalisierung  in  Fortfall  gekommen,  so  daB  man  nach  Ansicht 
des  Redners  nach  anderen  Gesichtspunkten  suchen  muB,  um 
den  Betriebsvergleich  durchzufiihren.  Da  jedoch  die  vorliegenden 
Unterlagen  noch  recht  diirftig  sind,  wird  es  noch  langere  Zeit 
dauern,  um  zu  verniinftigen  Ergebnissen  zu  kommen.  Vor 
allem  muB  auch  die  finanzielle  Belastung  der  einzelnen  Unter- 
nehmen, die  aus  ganz  verschiedenen  Zeiten  stammt,  richtig 
bewertet  werden. 

Fur  die  Neubewertung  iniissen  die  Schuldzinsen  einheitlich 
in  die  Rechnung  eingehen,  ebenso  sind  einheitliche  Abschrei- 
bungssatze  festzulegen.  Die  Verteilungszentren  sollen  in  Kate- 
gorien  aufgegliedert  werden.  Die  entsprechende  Aufgliederung 
erfolgt  nach  Zahl  der  Abnehmer  je  km  Leitung.  Bisher  hat  man 
lediglich  einen  buchmaBigen  Durchschnittspreis,  einen  Ent- 
wicklungspreis  mid  einen  Preis  unter  Zugrundelegung  der 
wahren  Finanzschulden  festgestellt.  Die  Verteilungsbetriebe 
sollen  allmahlich  selbstabrechnende  Staatsbetriebe  werden. 

Die  Tarife  sind  noch  sehr  verschieden,  und  es  ist  notwendig, 
die  Abnehmergruppen  zu  differenzieren.  Ein  neuer  allgemeiner 
Energietarif  ist  in  Vorbereitung. 

Obering.  Buschbaum , VEW  Dortmund,  behandelte  die 
Bedeutung  des  Zeit-  und  Betriebsvergleiches  als  Mittel  zur 
Hebung  der  Wirtschaftlichkeit  in  der  Elektrizitatswirtschaft 

Der  Zeit-  und  Betriebsvergleich  dient  einerseits  zur  echten 
sittlichen  Befriedigung  des  schaffenden  Menschen,  andererseits 
bedeutet  er  ein  betriebswirtschafthch-technisches  Ergebnis,  das 
im  Falle  der  Elektrizitatswirtschaft  einer  billigen  und  sicheren 
Versorgung  aller  Abnehmer  zugute  kommt.  Gerade  in  dieser 
Sparte  sind  bei  der  Kapitalintensitat  und  der  Notwendigkeit 
vorausschauender  Planung  falsche  Investitionen  nicht  mehr  gut 
zu  machen.  Die  Regel  bildet  der  weit  getriebene  Teilkosten- 
vergleich. 

ZweckmaBig  sind  Kennzahlen,  die  sich  auf  spezifische 
GroBen  beziehen  und  aus  Befragungen  und  statistischen 
Erhebungen  ermittelt  werden.  Fur  die  Art  des  Vergleiches 
sind  die  Vereinheitli chung  des  Verfahrens  und  klare,  ein- 
deutige  Begriffsbestimmungen  notwendig.  So  konnen  interne 
und  externe  Vergleiche  sowie  Vergleiche  der  .Elektrizitatswirt- 
schaft mit  der  iibrigen  Wirtschaft  oder  mit  dem  Ausland 
angestellt  werden. 

Beim  Zeitvergleich  innerhalb  eines  EVU 
werden  aus  der  Entwicklung  bestimmter  wirtschaftlicher 
Kennzahlen  die  notwendigen  Folgerungen  gezogen.  Beim  Ver- 
gleich der  EVU  untereinander  muB  eine  Sammlung  von  Stan- 
dardzahlen  an  bestimmter  Stelle  erfolgen,  wobei  der  Austausch 
dieser  Angaben  zweckmaBig  in  neutraler,  verschliisselter  Form 
stattfindet.  Hierfiir  ist  die  VDEW  am  besten  geeignet.  - 

Der  Redner  erwahnte  dann  die  von  verschiedenen  Aus- 
schiissen  erarbeiteten  Grundlagen  und  Statistiken.  Beim  Ver- 
gleich der  EVU  mit  der  iibrigen  Wirtschaft  sind  echte  Ver- 
gleiche selten  moglich,  da  die  Bedingungen  sehr  verschieden  sind 
(z.  B.  freie  und  gebundene  Preise).  Der  Vergleich  mit  dem 
Ausland  soli  weitgehend  gefordert  werden.  Erste  Ansatze 
sind  iiber  die  UNIPEDE  und  die  ECE  in  Genf  vorhanden. 

Dipl. -Kauf mann  Nicklisch,  Wirtschaftsberatung  AG.  Diissel- 
dorf,  sprach  iiber 

Bedeutung  des  Zeit-  und  Betriebsvergleiches  als  Mittel  zur 
Hebung  der  Wirtschaftlichkeit  in  der  Gaswirtschaft 

Der 'Zeitvergleich  in  der  Gaswirtschaft  liefert  nur  relative 
Werturteile,  der  echte  Betriebsvergleich  ist  nur  moglich,  wenn 
von  den  Beteiligten  riickhaltlos  alle  Karten  aufgedeckt  und 
die  besonders  gelagerten  Verhaltnisse  bekannt  gegeben  werden. 
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Bei  der  Begrenzung  des  Vergleichs  auf  die  Wirtschaftlichkeit 
sollen  alle  Faktoren  auBerhalb  des  Betriebes,  wie  Ver- 
teilung  und  Verkehrslage,  ausgeschieden  werden.  Im  Gegensatz 
zu  den  technischen  Kennzahlen  miissen  beim  technisch-wirt- 
schaftlichen  Vergleich  die  auBeren  Faktoren  ausgeschaltet 
werden.  Betriebs-  und  Unterhaltungslohne  werden  zweckmaBig 
getrennt  erfaBt.  Unter  dem  Einflufi  des  Fiskus  ist  eine  Nivel- 
lierung  der  Abschreibungssatze  erfolgt. 

Die  Gasleitungskosten  sind  in  offenen  Wohngebieten  bis  zu 
6mal  so  hoch  wie  in  dicht  besiedelten  Stadten.  Der  Betriebs- 
aufwand  in  Dpf  je  m3  abgegebenes  Gas  ist  auBerordentlich 
verschieden. 

Als  letzter  Redner  sprach  Dr.-Ing.  Dr.  jur.  Wolf,  Wirtschafts- 
beratung  AG.,  Diisseldorf,  fiber  die 

Moglichkeiten  und  Grenzen  des  Zeit-  und  Betriebsvergleickes 
als  Mittel  zur  Hebung  der  Wirtschaftlichkeit  im  energiewirt- 
schaftlichen  Querverbund 

Querverbund  im  weiteren  Sinne  der  Kommunalpolitik  ist 
die  Betatigung  einer  Stadt-  oder  Landgemeinde  auf  dem  Ge- 
biet  der  Elektrizitats-,  Gas-  und  Wasserversorgung  sowie  des 
Verkehrs  und  der  Schiffahrt.  Hier  gibt  es  fiir  den  Zeit-  und 
den  externen  Betriebs  vergleich  zahlreiche  Kombinations- 
moglichkeiten.  Dazu  kommt,  daB  Erzeugung,  Verteilung  oder 
Bezug  einzeln  oder  zusammenhangend  vorliegen  konnen.  Zwei- 
fellos  wird  durch  den  Querverbund  die  Organisationsrente 
erhoht,  die  Verwaltung  vereinfacht,  eine  Zusammenfassung  der 
Abschreibungsmittel  und  in  vielen  Fallen  ein  Zusammenlegen 
der  Hilfsbetriebe  moglich  sein. 

An  Hand  eines  Beispiels  wurde  dargelegt,  daB  beim  Betriebs- 
vergleich  auch  zunachst  unwichtig  erscheinende  Merkmale 
von  wesentlicher  Bedeutung  sein  konnen.  So  benotigen  zwei 
technisch  gleichwertige  und  gleich  groBe  Kraftwerke  je  nach 
Qualitat  ihrer  Kohle  einen  recht  verschiedenen  Aufwand  an 
Bedienungspersonal . 

Es  ist  notwendig,  die  Begriffsbestimmungen  der 
Elektrizitatswirtschaft  zu  normalisieren,  wozu  bereits  ein  be- 
soriderer  Entwurf  der  VDEW  vorliegt.  Schon  iiber  den  Be- 
griff  der  Grundlast  und  der  Spitzenlast  herrscht  bei  jedem 
Verbundunternehmen  eine  andere  Auffassung.  Auch  der  Be- 
griff  der  Erzeugung  eines  Kraftwerkes  steht  nicht  eindeutig 
fest.  Ein  Querverbund  liegt  ja  auch  bei  Heizkraftwerken  vor.  — 
Ein  weiteres  Erschwernis  bedeutet  das  Fehlen  eines  Einheits- 
kontenplans  und  einer  einheitlichen  Statistik. 

Allein  iiber  die  Berechnung  der  Kostenantede,  die  bei  einem 
Heizkraftwerk  zu  Lasten  der  Strom-  und  der  Dampferzeugung 
gehen,  gibt  es  20  verschiedene  Verfahren!  Zweifellos  ermoglicht 
auch  der  Verbundbetrieb  zwischen  Kohle  und  Eisen  erhebliche 
Ersparnisse.  Die  Durchrechnung  eines  Verbundbetrieb  es  auf 
der  Kohle  mit  einer  Tagesforderung  von  12  000  t ergab,  daB 
hiervon  5 200  t fiir  die  allgemeine  Versorgung  verfiigbar  sind, 
wahrend  bei  Entflechtung  und  Aufspaltung  in  kleinere  Werke 
nur  4 500  t iibrig  bleiben  wiirden. 

Vergleiche  mit  Kennzahlen  allein  durchzufiihren,  ist  nicht 
ratsam.  Echte  Betriebs  vergleiche  miissen  die  Anlagen  bis  ins 
einzelne  erfassen. 

Diskussionen 

Zum  Vortrag  Boiteux  wies  Prof.  Bauer , Zurich,  darauf  hin, 
daB  in  der  Schweiz  der  Energiebedarf  nach  den  einzelnen 
Energiewerten  bereehnet  wird.  Die  Summe  der  Bedarfskalorien 
wird  zusammengetragen,  und  es  wird  iiberlegt,  wie  dieser  Be- 
darf  zu  decken  ist.  Mit  Wasserkraft  und  Brennholz  kann  nur 
38%  des  Schweizer  Bedarfs  bestritten,  der  Rest  muB  aus  fremd 
bezogenen  Brennstoffen  gedeckt  werden. 

Bei  der  Frage  nach  der  Ausbauwiirdigkeit  von  Wasser- 
kraften  kommt  man  mit  rein  produktionswirtschaftlichen 
Uberlegungen  nicht  aus.  Die  Beantwortung  dieser  Frage  muB 
da  von  ausgehen,  was  in  bezug  auf  den  Verbraucher 
aufzuwenden  ist.  Dadurch  erhalt  man  eine  Liste  der  Wertigkeit 
der  elektrischen  Energie  in  bezug  auf  den  Markt.  Die  Tarife 
sind  dann  wettbewerbfahig,  wenn  der  Verbraucher  einen  Anreiz 
findet,  elektrische  Energie  zu  beziehen.  Friiher  erstellte,  mit 
niedrigeren  Kosten  gebaute  Anlagen  miissen  in  die  Bedarf- 
deckungsrechnung  mit  eingesetzt  werden. 

Mr.  Novel , British  Electritity  Authority  (Overseas  Liaison 
Branch),  London,  bemerkte,  daB  auch  in  England  der 
Zeit-  und  Betriebs  vergleich  von  groBem  Interesse  sei.  Der  Fort- 
fall  des  Profitmotivs  seit  der  Nationalisierung  der  englischen 
Energiewirtschaft  habe  ihn  wichtiger  gemacht  als  je  zuvor. 

Dir.  Dipl.-Ing.  F . Ferrari,  AEG  Berlin,  erlauterte  die  zahl- 
reichen  Moglichkeiten,  die  das  Festmengengerat 


bietet,  um  die  jeweils  gewiinschten  Betriebsdaten  hinsichtlich 
ihrer  GroBe,  ihrer  Intensitat,  ihrer  Mittelwerte,  der  Haufigkeit 
und  der  Zeit  ihres  Auftretens  usw.  festzuhalten.  Auch  die  fiir 
die  Statistik  und  die  Planung  so  auBerordentlich  wichtigen 
Jahresdauerlinien  und  geordneten  Belastungskurven  konnen 
damit  bequem  ermittelt  werden. 

Dir.  Wehberg,  RWE  Essen,  betonte  die  Schwierigkeiten 
eines  Betriebs  vergleichs  wegen  der  jeweils  sehr  verschiedenen 
Verhaltnisse  bei  deft  zu  vergleichenden  Partnem.  Er  empfahl 
den  technisch-wirtschaftlich  besten  Stand  der  Erzeugungs- 
und  Verteilungsmogliehkeiten  anzustreben  und  danach  Soll- 
zahlen  festzulegen,  denen  sich  jedes  Unternehmen  moglichst 
nahem  soil.  Nach  seiner  Auffassung  kommen  Ingenieure  und 
Techniker  mit  solchen  Methoden  besser  zurecht  als  auf  dem 
Weg  iiber  viele  Konten.  Kostenrechnungsgrundsatze  und 
Richtlinien  lassen  sich  daher  nicht  ohne  weiteres  auf  Energie  - 
wirtschaftsbetriebe  iibertragen.  Die  Aufwandseite  ist  moglichst 
niedrig  zu  halten.  Einen  Querverbundbetrieb  sieht  er  als  letzte 
Stufe  der  Energiewirtschaft  an.  Die  offentliche  Versorgung 
hat  sich  aus  der  tlbertragung  der  Wegerechte  auf  die  Unter- 
nehmen auf  Grund  yon  Konzessionsvertragen  und  aus  der 
damit  verbundenen  tJbernahme  entsprechender  Auflagen  ent- 
wickelt. 

Der  President  der  Forderergesellschaft,  Dir.  Dr.  Burgbacher, 
begi-uBte  es,  daB  es  verschiedene  Unternehmungsformen  und 
Kombinationsmoglichkeiten  gibt,  die  einen  gesunden  Wett- 
bewerb  fordern.  Die  Mitteilung  von  Dr.  Wolf,  daB  im  voll- 
standigen  Querverbundbetrieb  bei  der  DAT -Eroffnungsbilanz 
1 : 1,  bei  Gas-  und  Wasserwerken  aber  1 : 2 umgestellt  werden 
konne,  gebe  zu  der  Vermutung  AnlaB,  daB  die  Gas-  und  Wasser- 
preise  unzulanglich  seien  und  hier  Subventionen  erfolgen.  Es 
ware  zu  priifen,  ob  diese  Wirtschaftszweige  eine  eigene  Wirt- 
schaftlichkeit haben.  (Hierzu  erlauterte  Dr.  Wolf , daB  es  sich 
um  einen  besonders  gelagerten  Fall  in  Stiddeutschland  ge- 
handelt  habe,  der  nicht  verallgemeinert  werden  diirfte.  Die 
Gaswerke  muBten  sich  dort  den  besonders  billigen  Preisen  der 
Elektrizitats  werke  anpassen). 

Jedes  Gebiet  habe  einen  bestimmten  Kraft-  und  Warme- 
bedarf,  dessen  Deckung  verschieden  erfolgen  konne.  Eine 
Untersuchung  dariiber  ware  interessant,  wieviel  von  diesem 
Energiebedarf  bei  vollstandigem  Querverbundbetrieb  gedeckt 
werden  kann  und  wie  groB  der  Aufwand  im  gleichen  Raum 
bei  Nicht- Querverbund  ist. 

Dr.-Ing.  H.  Vogt , Augsburg,  sagte  zur  Technik  der  Kenn- 
zahlen, daB  die  Durchschnittswerte  aus  solchen  Zahlen  nur 
sehr  vorsichtig  benutzt  werden  diirften.  Wichtiger  als  der 
Durchschnittswert  sei  die  Kenntnis  der  Bandbreite  und  der 
Streupunkte.  Besonders  kritisch  wiirden  solche  Zahlen  bei  der 
Division  durch  ein  Produkt,  wie  es  die  kWh  darstellt.  Dadurch 
werde  der  Qualitatsbegriff  der  urspriinglichen  Zahl  verloscht. 

In  seinem  SchluBwort  hob  der  Vizeprasident  der 
Forderergesellschaft,  Gen. -Dir.  Bohle , aus  den  Diskussionen 
hervor,  daB  auch  in  Zukunft  eine  Energieaufsicht  nicht  ab- 
gelehnt  wird.  Diese  miisse  jedoch  verniinftig  gehandhabt 
werden.  Zeit-  und  Betriebsvergleich  seien  nur  ein  inneres  Gesetz. 

Diisseldorf  BWK  1609  A,  Grafimann 


Maschinenbau  und  Elektrotechnik  heute 

Togung  der  Fakultat  fur  Maschinenwesen  und  Elektrotechnik 
an  der  Techn.  Hochschule  Aachen  am  26. /28.  April  1951 

Die  zum  dritten  Male1)  stattfindende  Tagung  umfaBte 
Themen  der  Fachrichtungen  Kraftmaschinenbau,  Schienen- 
fahrzeuge  und  Transport  sowie  Elektrotechnik.  Gegeniiber  den 
Vorjahren  war  eine  erfreuliche  Steigerung  der  auslandischen 
Teilnehmerzahl  festzustellen.  Aus  dem  Kraftmaschinenbau  sei 
-liber  einige  Vortrage  berichtet. 

Prof.  Dr.-Ing.  W.  Wilke,  Heidelberg: 

Die  Kraftstofflage  in  Deutschland 
Der  Weltenergiebedarf  hat  sich  in  den  letzten  drei  Jahr- 
zehnten  mehr  und  mehr  von  der  Kohle  zum  Erdol  verschoben, 
vie  nachstehende  Zahlen  zeigen  (in  Klammern  die  entsprechenden 
Angaben  fiir  USA): 

1920  1949 

Anteil  der  Kohle  83,5%  (77,7%)  50,5%  (33,5%) 
Anted  des  Erdols  11,6%  (15,4%)  32,2%  (39,4%) 

Die  Weltforderung  an  E r d o 1 fiir  1950  wird  mit  565  Mill,  t 
angegeben.  Sie  wird  1960  nach  Bereehnungen  von  Smith  800 
Mill,  t,  im  Jahre  2000  nach  Egloff  1 400  bis  1 500  Mid.  t betragen. 

1)  Bericht  iiber  die  vorj&hrige  Tagung  siehe  BWK  2 (1950)  S.  135. 
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Die  Erdolreserven  werden  z.  Z.  auf  11  Mrd.  t geschatzt;  das 
entspricht  dem  Bedarf  von  etwa  20  Jahren.  Durch  neue  Boh- 
rungen  werden  sich  die  Reserven  noch  erhohen.  Da  hierbei 
jedoch  auch  die  Bohrkosten  steigen,  wird  die  Preisdifferenz 
zwisehen  Kraftstoffen  ans  Erdol  und  solchen  aus  synthetischer 
Erzeugung  immer  geringer  werden. 

Zwei  • Drittel  des  deutschen  Kraftstoffbedarfs  miissen  ein- 
gef iihrt  werden ; der  Rest  wird  durch  eigene  Forderang  gedeckt. 
Die  deutsche  Erzeugung  an  synthetischem  Benzin  und  naeh 
dem  Hy drier verfahren  fallt  z.  Z.  kaum  ins  Gewicht.  Allerdings 
ergibt  bei  den  derzeitigen  Weltmarktpreisen  die  Ausfuhr  von 
2 bis  3 kg  Kohle  bereits  den  Erlos  fur  1 kg  Oleinfuhr,  wahrend 
fiir  1 kg  flussigen  Kraftstoff  4 kg  Kohle  erforderlich  sind. 
Bei  der  Einfuhr  hat  sich  eine  Verlagerung  von  den  Fertig- 
produkten  zum  Rohol  eingestellt: 

Einfuhr  1938  1950 

• Fertigprodukte  . 2,49  0,17  Mill,  t 

Rohol 1,32  5,11  Mill,  t 

Die  Fundstatten  des  deutschen  Erdols  liegen  im 
Raume  Hannover  sowie  mit  zunehmender  Bedeutung  im  Ems- 
land.  Die  Fordermenge  fiir  1950  betrug  1,1  Mill,  t,  die  Re- 
serven werden  mit  36,6  Mill,  t angegeben. 

Der  Vortragende  befafite  sich  weiter  mit  den  einzelnen 
Kraftstoffarten.  Gibt  man  dem  Benzin  bzw.  Dieselol 
die  Wertigkeit  1,  so  ergeben  sich  die  folgenden  Wertigkeits- 
zahlen  fiir  die  Verwendung  in  Kraftfahrzeugen : 

Benzin  u.  Fliichtige  Hochdruck-  Generator-  Dampf 
Dieselol  Gase  gase  gase  (zumVergl.) 

1 0,94  0,86  0,58  0,82 

Der  Anted  des  Dieselkraftstoffs  ist  in  Deutschland  von  21% 
im  Jahre  1935  auf  50,6%  im  Jahre  1948  gestiegen  und  liegt 
damit  erheblich  hoher  als  in  andern  Landern  (in  England  16,7% 
fiir  1948).  Mit  68  bis  70  ist  die  Oktanzahl  bei  uns  noch  unter 
dem  europaischen  Durchschnitt  von  70  bis  72. 

Dr.-Ing.  M.  Leiker , Koln-Deutz: 

Ziindimgsvorgange  und  Verbrennungsverlauf  im  Diesel-  und 
Gasmotor 

Fiir  die  Vorausbestimmung  des  Wirkungsgrades  von  Arbeits- 
prozessen  ist  die  genaue  Kenntnis  der  Vorgange  bei  der  Ziindung 
und  Verbrennung  eines  Kraftstoffes  von  wesentlicher  Be- 
deutung. Der  Vortragende  gab  einen  Uberblick  iiber  die  Theorie, 
insbesondere  iiber  die  Kinetik  der  Verbrennungs  vorgange  nach 
F.  A.  F.  Schmidt . Die  Richtigkeit  dieser  Gberlegungen  wurde 
mit  Indikatordiagrammen  aus  eigenen  Versuchen  belegt. 

In  der  Diskussion  berichtete  Dipl.-Ing.  A . Beckers , 
Aachen,  von  Versuchen  im  Institut  fur  Verbrennungsmotoren 
und  Warmetechnik  der  T.  H.  Aachen  (Leiter  Prof.  Dr.  F.  A.  F. 
Schmidt)  iiber  die  Selbstziindung  von  Gemischen,  die  das  Auf- 
finden  von  Beziehungen  erwarten  lassen,  die  den  jeweiligen 
Kraftstoff  in  Abhangigkeit  von  Druck,  Temperatur  und  Mi- 
schungsverhaltnis eindeutig  charakterisieren. 

Prof.  S.  J . Davies , D.  Sc.,  London: 

Neueste  Entwicklungen  der  Verbrennung  in  Dieselmotoren 

Die  Kenntnis  der  Vorgange  bei  der  Ziindung  und  Verbremiung 
von  flussigen  Brennstoffen  in  Dieselmotoren  sind  noch  keines- 
wegs  vollkommen.  Die  Untersuchungen  erfolgen  auf  ver- 
schiedenen  Wegen:  Erforschung  des  Kraftstoffstrahls  und 
seiner  Erzeugung,  Studium  der  Verbrennung  nach  dem  Ein- 
spritzen  in  geschlossene  Behalter  und  Studium  der  Vorgange  in 
Maschinen  selbst.  Die  Erfassung  des  Ziindverzugs  wird  dadurch 
erschwert,  daB  Druck  und  Temperatur  selbst  iiber  kleine 
Bereiche  der  Brennkammer  nicht  gleichmaBig  verteilt  sind. 

Nach  einem  Gberblick  iiber  die  z.  Z.  bestehenden  Theorien 
der  physikalischen  und  chemischen  Vorgange  bei  der  Ver- 
brennung nebst  deren  experimentellem  Nachweis  berichtete 
der  Vortragende  iiber  eigene  Versuche  im  King’s  College, 
deren  Ausgangspunkt  die  Verbrennung  eines  einzelnen  Brenn- 
stofftropf chens  war. 

Prof.  Dr.-Ing.  F.  Bollenrath , Aachen: 

Werkstoffe  fiir  Gasturbinen 

Bei  den  iiblichen  Temperaturen  von  640  bis  750°  C reichen 
fiir  Schaufellaufer  die  Dauerstandfestigkeit,  Verformbarkeit 
und  Korrosionsbestandigkeit  normaler  Stahle  nicht  aus.  Man 
ist  also  auf  Legierungen  angewiesen,  von  denen  hohe  Rekri- 
stallisations-  und  Erholungstemperatur,  hohe  Verfestigungs- 
eigenschaften  und  Ausscheidungshartung  verlangt  werden.  Als 


besonders  zweckmafiig  haben  sich  Legierungen  mit  Chrom, 
Kobalt  und  Nickel  erwiesen. 

Bei  groBen  Bauteilen  ergeben  sich  Schwierigkeiten  fiir  das 
Durchschmieden;  gute  VerschweiBbarkeit  der  legierten  Werk- 
stoffe ist  also  zweckmafiig.  Statt  Schmieden  wird  heute  viel- 
fach  das  GieBen  in  verlorene  Formen  angewendet  (Investment- 
casting). Bei  Werkstiicken  dieser  Herstellung  steigt  die  Tem- 
pera turbestandigkeit  auf  820  bis  840°  C.  Allerdings  macht 
sich  bei  mehr  als  730°  C eine  neue  Schwierigkeit  bemerkbar: 
Beginnend  mit  LochfraB  setzt  Korrosion  ein,  und  zwar  be- 
sonders bei  Anwesenheit  von.  Vanadium-Pentoxyd-.  Abhilfe 
miiBte  in  erster  Linie  von  der  Brennstoffseite  her  erfolgen. 

Die  weitere  Entwicklung  geht  zu  Metallen  mit  hoherer 
Schmelztemperatur,  deren  Verarbeitung  dann  iiber  Sintern  er- 
folgen muB.  Titan-Carbide  als  hitzebestandige  Werkstoffe  er- 
scheinen  hier  besonders  aussichtsreich. 

Dr.-Ing.  H.  Kuhl , Bordes,  Frankreich: 

Brennkammern  fiir  Gasturbinentriebwerke 
Forderungen  an  die  Brennkammer  einer  Gasturbine  sind: 

1.  Einwandfreies  Brennen  bei  alien  Betriebsbedingungen, 
auch  bei  plotzlichen  Belastungsanderungen, 

2.  absolute  Betriebsicherheit  innerhalb  der  Lebensdauer, 

3.  gleichmaBige  Temperaturverteilung  in  der  Brennkammer, 

4.  hoher  Verbrennungswirkungsgrad, 

5.  niedriger  Druckverlust, 

6.  kleine  Abmessungen. 

Die  Brennkammerbelastungen  neuerer  Gasturbinentrieb- 
werke betragen  z.  B.  fiir  ein  Kohlenstaubtriebwerk  150  000 
kcal/m3h,  fur  ein  Flugtriebwerk  100  • 106  kcal/m3h;  fiir  die 
Verbrennung  stehen  dabei  nur  0,2  s bzw.  6 • 10'3  s zur  Ver- 
fiigung.  Das  Mischungsverhaltnis  Gas/Luft  (55  bis  150)  liegt 
am  gimstigsten  in  der  Nahe  des  stochiometrischen  Mischungs- 
verhaltnisses.  Die  Flamme  muB  so  gefiihrt  werden,  daB  sie 
weder  weggeblasen  wird  noch  zuriickschlagt ; zweckmafiig  ist 
ein  Kraftstoffstrahl,  der  von  Luft  geringer  Geschwindigkeit 
umgeben  ist.  Zur  feinen  und  gleichmaBigen  Verteilung  des 
Kraftstoffes  in  der  Luft  sind  MaBnahmen  fiir  gute  Durch- 
wirbelung  erforderlich  (Fiihrung  der  Luft  durch  Schhtze, 
Wirbelsiebe  usw.).  Wesentlich  ist  auch  die  Art  der  Einfiihrimg 
des  Kraftstoffes,  wobei  das  bei  verschiedener  Belastung  schwan- 
kende  Mischungsverhaltnis  beriicksichtigt  werden  muB.  Bei 
Flugtriebwerken  spielt  die  Anderung  von  Temperatur  und 
Druck  der  Luft  mit  zunehmender  Hohe  eine  Rolle.  AbschlieBend 
berichtete  der  Vortragende  iiber  konstruktive  Einzelheiten  von 
stationaren  Anlagen  und  Flugtriebwerken.  BWK  1626 

Aachen  J.  Schumacher  VDI 


Tagung  ,,Kohle  — Brot  der  Industrie " 

Erfreulicherweise  hat  sich  wieder  einmal  eine  technisch- 
wirtschaftlicheMaterie  als  gesamtdeutsches  Bindeglied  bewahrt, 
indem  nun  auch  im  ostlichen  Deutschland  eine  Tagung  von 
Wiarmeingenieuren  und  Wirtschaftlern  zum  Zweck  der  Kohlen- 
erspamis1)  veranstaltet  worden  ist.  Es  sei  dahingestellt,  ob 
die  dicht’e  Folge  dieser  Veranstaltung  auf  die  Tagung  „Wirt- 
schaftsgut  Warme“  zufallig  entstanden  ist  oder  etwa  der  Zeit- 
nahe  des  Gedankens,  fiir  wirtschaftlichste  Verwendung  des 
Grundstoffes  Kohle  zu  werben,  zuzuschreiben  ist.  Die  Tagung 
als  solche  ist  jedenfalls  zu  begriifien.  Wenn  die  im  folgenden 
gebrachte  Ausbeute  verhaltnismaBig  gering  erscheinen  mag, 
so  hat  das  seinen  Grand  darin,  daB  viele  der  auf  der  Tagung 
bekanntgegebenen  Daten  und  Vorschlage  dem  Leserkreis  von 
BWK  nichts  Neues  bedeuten  und  deshalb  hier  nicht  wiederholt 
zu  werden  brauchen.  Auch  kann  man  wohl  an  dieser  Stelle  von 
einer  Wiedergabe  des  nicht  unerheblichen  Anteils  der  politischen 
Ausfiihrungen  absehen. 

An  technisch-wirtschaftlich  Bemerkenswertem  brachte  die 
Tagung  kurz  folgendes: 

Es  gibt  zwei  Wege  zur  Einsparung  von  Kohle.  Der  eine  Weg 
ist  der  Cbergang  von  hochbewerteten  Brennstoffen  auf  mindere, 
sofern  sich  mit  ihnen  der  gleiche  Zweck  erfiillen  laBt.  Der  zweite 
ist  die  sorgfaltige  Gberwachung  und  Ermittlung  der  Verbrauch- 
normen  mit  dem  Ziel,  diese  systematise!?.,  mehr  und  mehr  zu 
senken. 

Das  Grundreferat  des  Leiters  der  warmetechnischen  Kom- 
mission  der  Hauptverwaltung  Kohle  im  Ostministerium  fiir 

1)  Vg!.:  Kohle  — Brot  der  Industrie.  Sonde  mummer  d.  Z.  Bergbau  u. 
Ener gie wirtschaft  (1 951 ) . 
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Schwerindustrie,  H.  Koppe , forderte,  bei  Planungen  die  rich- 
tige  Kohle  fur  die  entsprechenden  Feuerungen  zu  verwenden. 
Durch  dieses  Referat  wie  auch  durch  die  ganze  Tagung  zog  sich 
wie  ein  roter  Faden  die  Forderung,  alles  zu  tun,  um  die  Feuerun- 
gen  von  Steinkohle  moglichst  auf  Rohbraunkohle,  wenigstens 
aber  auf  Braunkohlenbriketts  umzustellen.  Worte,  wie  ,,Es  tut 
not,  nicht  nur  die  Kohle  der  Feuerung  anzupassen,  sondern 
auch  die  Feuerung  dem  Brennstoff  sind  eine  langst  realisierte 
Erkenntnis2).  Rezepte  zur  Uberwindung  der  technischen 
Schwierigkeiten  bei  der  Umstellung  von  Steinkohlenfeuerungen 
auf  Braunkohlenbriketts  mit  Hilfe  von  Vorziindrosten,  Zu- 
lassung  nur  geringer  Schiitthohen  bei  dem  Verbrauch  von 
Braunkohlenbriketts  in  Schuttfeuerungen  (z.  R.  Zentralhei- 
zungskessel),  besondere  Auswahl  von  standfesten  Briketts  in 
Gasgeneratoren  usw.  losen  Erinnerungen  an  Notzustande  ini 
Westen  bei  der  Verwendung  ungeeigneter  Brennstoffarten  und 
-sorten  aus. 

Man  mufi  jedoch  anerkennen,  daB  auch  beachtliche  Dauer- 
erfolge  bei  der  Umstellung  erreicht  worden  sind,  wie  z.  B.  bei 
der  Brikettverfeuerung  in  Lokomotiven,  durch  entsprechende 
Gestaltung  von  Feuerungen  und  Rosten  sowie  durch  Entwick- 
lung  besonders  standfester  Briketts. 

Der  Kohlenindustrie  wurde  bei  dieser  Gelegenheit  die  Ver- 
pflichtung  auferlegt,  schwierig  verwendbaren  Kohlen  eine  Art 
Kochrezept  mitzugeben.  Bank  guter  Zusammenarbeit  zwischen 
Brennstoffproduzenten,  Feuerungsbetreibern  und  Kohlenver- 
brauchern  konnte  sogar  salzhaltige  Kohle  mit  Erfolg  verwendet 
werden.  Bas  Rezept  lautet  hier:  schneller  Ausbrand  mit  hoher 
Temperatur  und  anschlieBende  Herabsetzung  der  Rauchgas- 
temperatur  durch  Strahlungsheizflache. 

Braunkohlengrus  wirkt  zwischen  stiickiger  Braunkohle  und 
Briketts  gemaB  Versuchen  lediglich  als  Ballast.  Ber  Brikett- 
grusanfall  betragt  1,5%  beim  Waggontransport,  10%  beim 
Umschlag,  20%  bei  der  Lagerung.  Die  Wirkungsgradverbesse- 
rung  der  Feuerung  ist  proportional  dem  ausgesiebten  Grus- 
anteil.  Folgerung:  das  Absieben  ist  fur  die  Verfeuerung  von 
Briketts  das  A und  O der  wirtschaftlichen  Ausnutzung.  Was 
kann  nun  mit  dem  Grus  geschehen?  Antwort: 

1.  Verfeuern  in  einem  besonderen  Kessel  mit  durchfallfreiem 
Rostbelag. 

2.  Verwenden  als  Beckschicht  auf  dem  Brennbrett. 

3.  Vermahlen  und  Einblasen  als  Staubzusatzfeuerung. 

Bie  Forderung,  dem  Verbraucher  die  Energie  in  der  richtigen 
Form  zur  Verfugung  zu  stellen,  gipfelte  in  einem  Zitat  des 
kurzlich  verstorbenen  Prof.  Br.  Wagener,  der  sagte,  Kohle  direkt 
zu  verbrennen  ware  das  gleiche,  wie  wenn  man  dem  Schuster 
lebendes  Vieh  zur  Sohlenherstellung  liefere,  wobei  alle  iibrigen 
Produkte  in  den  Mulleimer  wandern. 

Aussprache 

Kohleveredlung 

In  der  Aussprache  wurde  die  Kohle  veredlung  stark  propagiert, 
ohne  die  Frage  der  Wirtschaftlichkeit  anzuschneiden. 

Verwendung  von  Abrieb 

Weitere  Biskussionsbeitrage  bezogen  sich  auf  praktische  Er- 
gebnisse  mit  der  Verwendung  von  Abrieb  und  minderwertigem 
Brennstoff.  Besonders  erwahnt  wurde  die  Vermahlung  in  Prall- 
miihlen,  die  sich  vor  allem  wegen  des  Fehlens  beweglicher 
Teile  und  der  Unempfiridlichkeit  gegeniiber  Fremdkorpern 
um  so  mehr  durchzusetzen  scheinen,  als  der  Energieverbrauch 
bei  verbesserter  Ausfiihrung  nicht  groBer  ist  als  bei  Schlager- 
miihlen.  Bie  immer  wieder  erwahnten  Schwierigkeiten  mit  dem 
Kohle-  bzw.  Brikettabrieb  fiihren  zu  der  Forderung,  daB  im 
Brikettpreis  nicht  nur  der  Heizwert,  sondern  auch  die  Witte- 
rungsbestandigkeit  und  Abrieb festigkeit  der  Kohle  Beriicksich- 
tigung  finden  muB. 

Erfolge  durch  inessende  Warinewirtschaft 

Bei  der  Glasindustrie  wurde  von  der  Firma  Schott  und  Ge- 
nossen  auf  die  Wichtigkeit  der  Ausriistung  der  Schmelzofen 
mit  . MeBinstrumenten  und  ihr  wirtschaftliches  Ergebnis  hin- 
gewiesen: „Mit  der  Brennstoffeinsparung  Hand  in  Hand  geht 
eine  bedeutende  Qualitatssteigerung  und  eine  wesentlichgroBere 
Standzeit  des  feuerfesten  Materials,  da  alle  unnotigen  Bela- 
stungsspitzen,  die  die  Lebensdauer  wesentlich  verkiirzen,  ver- 
mieden  werden.  “ 

Fur  jeden  Ofen  ist  im  Laufe  der  Jahre  eine  obere  und  untere 
Begrenzungslinie  festgelegt,  zwischen  der*  sich  der  Kohlen- 
verbrauch  zu  bewegen  hat.  Bie  systematisch  betriebene  Warme- 
wirtschaft  hat  bei  Schott  in  20  Jahren  (1927/48)  eine  Senkung 

2)  Vgl.  K.  Jaroschek:  Welch e Anforderungen  sind  an  moderne  Rostfeue- 
rungen  zu  stellen?  BWK  Bd.  3 (1951)  H.  2 S.  46/49. 


des  spezifischen  Kohlenverbrauchs  von  6,1  auf  2,0  kg  Kohle 
je  kg  Rohglas,  d.  h.  um  rd.  64%  zur  Folge  gehabt.  Eine  zen- 
trale  MeB-  und  Beratungsstelle,  gegebenenfalls  mit  motorisier- 
tem  Einsatz,  wurde  fiir  Glashutten  empfohlen. 

Warmewirtschaftliche  Verbesserung  bei  der  Eisenbahn 

Bie  feuerungstecKnischen  Verbesserungen  bei  der  Eisenbahn 
erschopfen  sich  in  der  Umstellung  auf  Braunkohle.  Hier  sind 
systematische  Untersuchungen  sowohl  brennstoff-  wie  feuerungs- 
seitig  gemacht  worden.  So  gingen  z.  B.  die  Warmeverluste  in 
Asche  und  Losche  bei  der  Steigerung  der  Standfestigkeit  der 
Briketts  von  73  auf  84  bis  174  kg/cm2  zuriick  von  39%  auf 
21  bis  9%.  Ben  bedeutendsten  Erfolg  brachte  das  sog.  ,,Tote 
Feuerbett“,  bei  dem  scharfkantige  Schamottebrocken  auf  den 
Rost  gelegt  werden.  Sie  verhindern  das  Burchfallen  von  Un- 
verbranntem,  sorgen  fur  gleichmaBige  Verteilung  des  Luft- 
stroms  und  wirken  als  Warmespeicher. 

Umstellung  bei  Zentralheizungsanlagen  von  Braunkohlen- 
briketts auf  Rohbraunkohle 

Obwohl  von  einer  Seite  auf  die  schwervermeidlichen  Vertee- 
rungen  bei  Braunkohlenbriketts  gegeniiber  Koks  hingewiesen 
wurde,  geht  die  Tendenz  bei  Zentralheizungsanlagen  in  gruben- 
nahen  Bezirken  (50  km  Radius)  zur  Verwendung  von  Roh- 
braunkohle mittels  Muldenrost-Vorfeuerung  oder  Treppenrost- 
Vorfeuerung,  wobei  man  sich  wegen  des  hoheren  Zugbedarfes 
nicht  scheut,  Saugzuganlagen  einzubauen.  Emstlich  erwahnt 
wurde  sogar  deF  Einbau  eines  Staubbrenners  in  die  obere  Be- 
schickungsoffnung  groBerer  Gliederkessel.  Es  heifit  hierzu : „die 
Bedienungsweise  ist  einfach,  da  der  Kessel  sich  lange  Zeit 
selbst  uberlassen  bleiben  kann,  ohne  daB  die  Flamme  abreiBt“. 
Von  einer  behelfsmafiigen  Losung  bei  der  Umstellung,  worunter 
die  genannten  Verfahren  nicht  fallen,  wurde  abgeraten. 

Die  Qualitatskontrolle  in  den  Brikettfabriken 

Immer  wieder  wurde  darauf  hingewiesen,  daB  die  Brennstoff- 
kontrolle  beim  Produzenten  wich tiger  als  beim  Verbraucher 
ist;  insbesondere  gilt  das  fur  die  Ermittlung  der  Bruckfestig- 
keit,  weil  Reklamationen  auf  Grund  von  Messungen  beim  Ver- 
braucher bereits  eine  Kette  von  MiBstanden  verursacht  haben. 

Einsparung  von  Kohle  in  der  Ziegelindustrie 

Hier  wurden  zwei  Wege  angegeben: 

1.  die  fabrikatorische  Umstellung  von  Voll-  auf  Hohlziegel, 

2.  die  Einfiihrung  von  selbsttatigen  Schurapparaten. 

Bie  Verwendungsmoglichkeit  von  Koksgrus  durch  Einformen 
in  das  Material  wird  durch  Versuche  als  erwiesen  angesehen. 
Das  hauptsachliche  Hemmnis  fiir  die  Verminderung  des  spezi- 
fischen Brennstoffaufwandes  liege  in  der  Traditionsgebunden- 
heft,  um  nicht  zu  sagen  technischen  Riickstandigkeit,  dieser 
Industrie.  Basselbe  gelte  auch  fur  die  keramische  Industrie. 

Minderwertige  Kohle  in  der  Zuckerindustrie 

Die  Umstellung  dieser  Industrie  auf  Brennstoffe,  fiir  die  die 
Feuerungen  nicht  gebaut  sind,  hat  zu  einer  Verminderung  der 
Leistung  gefuhrt,  die  erst  durch  technische  Mafinahmen  z.  B. 
Ziindvorroste,  Flugasche-Ausblaseanlagen  und  dergl.  schritt- 
weise  ausgeglichen  werden  konnte.  Als  wichtigste  Grundlage 
fur  die  Brennstoffersparnis  wurden  auch  hier  zuverlassige  Mes- 
sungen mindestens  der  verbrauchten  Brennstoffmenge  durch 
eine  Kohlenwaage  angesehen. 

Heizerausbildung 

Fiir  die  Teilnahme  der  Heizer  an  Lehrgangen  wurde  stark 
geworben  unter  Hinweis  auf  die  dadurch  erreichbare  Qualifi- 
zierung  der  Menschen.  Eine  besondere  Rolle  spielen  Heizer- 
pramien,  durch  die  das  Interesse  des  Personals  am  Betrieb 
vermehrt  werden  soil.  Sogar  die  Einrichtung  personlicher 
Konten  wurde  in  diesem  Zusammenhang  erwahnt. 

Ergebnis 

Bemerkenswert  an  dem  SchluBwort  von  Minister  Selbmann 
ist  die  Forderung  von  festen  Brennstoff-Verbrauchnormen  mog- 
lichst  fiir  jedes  einzelne  Produkt,  so  daB  die  Produktionsauflage 
mit  der  Brennstoffzuteilung  gekoppelt  werden  kann.  Ba  eine 
Brennstoffeinsparung  nur  bei  genauer  und  laufender  Kontrolle 
des  Verbrauchs  moglich  ist,  wird  starkere  meBtechnische  Durch- 
dringung  der  feuerungstechnischen  Betriebe  gefordert. 

In  einer  EntschlieBung  wurde  vorgeschlagen,  an  MeBinstru- 
menten  anzubringen: 

1.  Zugmesser  iiber  Rost  und  am  Kesselende, 

2.  Thermometer  fiir  Rauchgase  am  Kesselende,  fiir  Dampf- 
und  Speisewasser. 
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Eine  warmetechnische  Kommission  im  Ministerium  soil  fur  die 
praktische  und  wissenschaftliche  Auswertung  der  Erfahrungen 
verantwortlich  gemacht  werden. 

Diese  Entschliefiung  zeigt,  daB  man  auch  im  03ten  erkannt 
hat:  Lediglieh  ,,von  oben“  erhobene  warmewirtschaftliche  For- 
derungen  yersanden  in  nur  formaler,  lebloser  Erfullung  und 
sind  mehr  eine  Belastung  als 'eine  Eorderung  der  Wirtschaft. 

Die  Eolgerung  aus  dieser  psychologischen  Reaktion  des  Ver- 
brauchers  kann  aber  nur  sein:  Man  muB  jeden  einzelnen  per- 
sonlich  ansprechen  und  ihn  der  Beratung  zuganglich  machen; 
dann  geht  das  Licht  auf  und  die  Warmewirtschaft  wird  ein 
Aktiv-Posten.  bwk  1582 

Essen  Dipl.-Ing.  W.  Grimm 


Franz  zur  Nedden  70  Jahre  alt 


Dr.-Ing.  Franz  zur  Nedden  vollendet  am  2.  Juli  d.  J.  sein 
70.  Lebensjahr,  ein  Mann,  der  bei  umfassender  Weltoffenheit 
in  seltener  Weise  wissenschaftliche  Griindlichkeit  mit  dem  Blick 
fiir  die  praktischen  Erfordernisse  und  ihre  publizistische  Ver- 
tretung  zu  verbinden  weiB.  Aufgewachsen  in  der  internationalen 
Atmosphare  seines  Berliner  Elternhauses,  ist  der  junge  Ingenieur 
schon  wenige  Jahre  nach  AbschluB  seines  maschinentechnischen 
und  volkswirtschaftlichen  Studiums  auf  dem  Gebiet  des  Pum- 
penbaues  in  England,  Sudafrika  und  Kanada  tatig,  zuletzt 
in  leitender  Stellung  in  den  Vereinigten  Staaten.  In  diessn  Lehr- 
und  Wander jahren  hatte  er  Gelegenheit,  vielseitige  Ausland- 
beziehungen  anzukniipfen. 

1917  nach  Deutschland  zuriickgekehrt,  wurde  er  Abteilungs- 
leiter  beim  Reichskommiesar  fiir  die  Kohlenverteilung  in  Berlin 
und  1920  Geschaftsfiihrer  der  technisch-wirtschaftlichen  Sach- 
verstandigen-Ausschiisse  des  Reichskohlenrates.  Diese  Stellungen 
wurden  fur  die  kiinftige  Richtung  seiner  Lebensarbeit  entschei- 
dend ; denn  sie  und  vor  allem  auch  seine  Eigenschaft  als  ehrenamt- 
licher  Sekretar  des  Deutschen  Nationalen  Komitees  der  Welt- 
kraftkonferenz  und  Mitglied  ihres  Internationalen  Exekutiv- 
rates  brachten  ihn  in  engste  Beriihrung  mit  den  groBen  ener- 
giewirtschaftlichen  Problemen  des  In-  und  Auslandes. 

Als  Geschaftsfiihrer  des  Deutschen  Vereins  von  Gas-  und 
Wasserfachmannern  1934  bis  1938  war  zur  Nedden  um  den 
organisatorischen  Ausbau  dieses  Vereins  und  um  die  Erweite- 
rung  seiner  Auslandbeziehungen  in  politisch  schwieriger  Zeit 
mit  Erfolg  bemiiht.  Nach  dem  Ausscheiden  aus  dieser  Stellung 
widmete  er  sich  vorwiegend  literarischen  Arbeiten. 

Seine  publizistische  Tatigkeit  war  schon  immer  sehr  frucht- 
bar.  Alle  seine  Veroffentlichungen  — gleichgiiltig,  ob  es  sich 
um  seine  Bucher,  um  Berichte  und  Diskussionsbeitrage  fiir  die 
W eltkraftkonferenzen,  um  Beitrage  fiir  Eachzeitschriften  des 
In-  und  Auslandes  oder  um  mehr  popularwissenschaftliche  Be- 
trachtungen  handelt  — zeichnen  sich  durch  das  Streben  nach 
umfassender  Betrachtungsweise  aus.  Den  kosten  wirtschaft - 
lichen  Zusammenhangen  in  der  Energie wirtschaft  ist  er  schon 
fruhzeitig  nachgegangen;  er  hat  vor  allem  auch  der  Nachwuchs- 
ausbildung  und  der  Stellung  des,  Menschen  im  Betriebe  als 
wichtigem  soziologischem  Problem' seine  voile  Aufmerksamkeit 
zugewendet.  Seit  1946  ist  zur  Nedden  als  Schriftleiter  und 
Herausgeber  mehrerer  Zeitschriften  um  den  Aufbau  unseres 
Eachzeitschriftenwesens  bemiiht. 

In  nicht  erlahmender  Arbeitsfreudigkeit  hat  der  Jubilar  in 
den  letzten  Jahren  durch  seine  personlichen  Beziehungen  die 
Verbindung  zur  Weltkraftkonferenz  neu  gekniipft  und  damit 
der  internationalen  Mitarbeit  Deutschlands  auf  diesem  Gebiet 
einen  wichtigen  Dienst  erwiesen.  Riickblickend  auf  seine  erfolg- 
reiche  Tatigkeit  bringen  ihm  seine  Ereunde  aus  der  Energie  - 
wirtschaft  zum  Wiegenfeste  die  herzlichsten  Gliickwiinsche  dar; 
sie  verbinden  damit  die  Hoffnung  auf  weitere  Jahre  fruchtbaren 
Wirkens.  bwk  1618 

Stuttgart  H . Kaun 

Zum  Riicktritt  von  F.  Marguerre 

Generaldirektor  Dr.-Ing.  E.  h.  Dr.  Fritz  Marguerre  ist  am 
1.  Juli  wegen  seines  hohen  Alters  von  seinem  Amt  als  Vorsitzer 
des  Vorstandes  der  GroBkraftwerk  Mannheim  Aktiengesellschaft 
zuriickgetreten.  Fast  30  Jahre  lang  hat  er  dieses  Unternehmen, 
das  sein  Lebenswerk  geworden  ist,  geleitet. 

Marguerre  war  nach  Beendigung  des  Studiums  der  Elektro- 
technik  an  der  Technischen  Hochschule  Karlsruhe  dort  weiter 
als  Assistent  tatig  und  trat  dann  als  junger  Doktor  in  das  Priif- 


feld  von  Brown,  Boveri  & Cie.,  Baden,  als  Spezialist  fiir  die 
damals  in  der  ersten  Entwicklung  begriffenen  Turbo- Genera- 
toren  ein.  Hier  konnte  er  seine  Kenntnisse  und  Erfahrungen 
auch  auf  das  Gebiet  der  Therm odynamik  und  der  Dampf- 
turbinen  ausdehnen. 

ftn  Jahre  1908  ging  Marguerre  als  Chefelektriker  zu  den 
Norwegischen  Salpeter-Werken,  die  damals  unter  Mi  twinkling 
der  deutschen  chemischen  Indu- 
strie Anlagen  groBen  Stils  zur 
Stickstoff-Gewinnung  auf  der 
Basis  der  norwegi&chen  Wasser- 
krafte  ausbauten.  1913  iibernahm 
er  die  Leitung  einer  von  BBC  ge- 
griindeten  Gesellschaft  zur  Finan- 
zierung  von  Unternehmungen  der 
offentlichen  Stromversorgung, 

1921  leistete  er  dann  einer  Beru- 
fung  als  Vorstand  der  neugegriin- 
deten  GroBkraftwerk  Mannheim 
AG.  Eolge. 

Bald  erkannte  er,  daB  ein  nach 
den  Entwiirfen  aus  dem  Kriege 
gebautes,  schon  vor  seiner  Inbe- 
triebnahme  veraltetes  Steinkoh- 
len-Kraftwerk  nur  dann  lebens- 
fahig  sein  konnte,  wenn  es  war- 
mewirtschaftlich  besonders  gut  sein  wurde.  So  wagte  er 
1927  den  damals  belachelten,  aber  auch  bewunderten  Schritt, 
erstmals  in  Europa  eine  Kraftwerkanlage  durch  eine  100  at- 
Vorschaltanlage  mit  475°  C Dampftemperatur  zu  erweitern. 
Dieser  mutigen  Tat,  die  wegen  der  hohen  Dampftemperaturen 
und  der  Anforderungen  an  das  Speisewasser  hohes  Wissen  und 
Konnen,  daneben  manche  schlaflose  Nacht  erforderte,  hat 
Deutschlands  Volkswirtschaft  viel  .zu  verdanken,  wie  die  in- 
zwischen  in  groBer  Zahl  erstellten  Hochstdruckanlagen  beweisen. 
Sie  konnten  auf  seinen  Erkenntnissen  aufbauen,  denn  Marguerre 
gab  seine  guten  und  schlechten  Erfahrungen  laufend  bekannt. 

Die  Erweiterung  der  GroBkraftwerk  Mannheim  AG.  gab  ihm 
auch  Gelegenheit,  einen  Gleichdruck-Warmespeicher1)  aufzu- 
stellen,  der  nach  einem  ihm  patentierten  Verfahren  arbeitet 
und  es  gestattet,  breite  Belastungsspitzen  ohne  zusatzliche, 
vielfach  teurere  Kesselleistung  auszufahren,  nachdem  die 
Ladung  zur  belastungsschwachen  Zeit  erfolgt  ist.  Uber  seine 
weiteren  warmewirtschaftlichen  Verbesserungen  ist  in  dieser 
Zeitschrift  berichtet  worden1).  Er  war  ein  Vorkampfer  der 
Stahlfundamente,  die  er  ab  1933  ausschlieBlich  vei*wandte  und 
die  gegeniiber  den  Betonfundamenten  technische  und  wirt- 
schaftliche  Vorteile  haben. 

Als  Ende  der  dreiBiger  Jahre  die  dringend  erforderliche  Er- 
weiterung des  Werks  wegen  derNahe  der  Grenze  verweigert  wur- 
de, beschloB  er  den  Bau  eines  unterirdischen  32MW-Hochdruck- 
kraftwerkes  hochster  Wirtschaftlichkeit,  das  nach  seinen  Berech- 
nungen  dank  der  gedrangten  Form  nur  10%  teurer  war  als  eine 
oberirdische  Erweiterung.  Es  lag  auch  im  Interesse  der  Platzer- 
sparnis,  daB  hier  der  erste  22  kV-Stromerzeuger  des  Kontinents 
aufgestellt  wurde,  der  allerdings  mit  dem  Werk  1947  demontiert 
wurde.  Doch  lauft  heute  wieder  ein  22  kV-Stromerzeuger  (von 
40  MVA)  im  GroBkraftwerk  Mannheim.  Ein  weiterer  gleicher 
GroBe  wird  in  wenigen  Monaten  folgen. 

Schon  1930  hatte  Marguerre  darauf  hinge wiesen,  daB  Sich 
der  teure  Regelsatz  bei  Drehstrom-Einphasenstrom-Umformem 
durch  eine  billige  Fliissigkeitskupplung  nach  dem  Prinzip  der 
Fottinger-Kupplung  ersetzen  lassen  mtisse.  Von  besonderem 
Vorteil  ist  dies  bei  der  Erzeugung  von  Einphasenstrom  durch 
Dampfturbinen,  weil  es  die  Aufstellung  groBer,  wirtschaftlicher 
Turbineneinheiten  gestattet,  die  mit  einem  Drehstromerzeuger 
starr  gekuppelt  sind,  dessen  Welle  liber  Getriebe  und  Eltissig- 
keitskupplung  den  Einphasengenerator  antreibt2).  Drehstrom 
und  Bahnnetz  sind  durch  die  Fliissigkeitskupplung  beziiglich 
ihrer  Frequenz  voneinander  unabhangig.  Ein  auf  diesen  Grand - 
satzen  gebautes  Aggregat  mit  einer  Turbinenleistung  von  38  MW 
ist  vom  GroBkraftwerk  Mannheim  kiirzlich  in  Auftrag  gegeben 
worden. 

Seine  technischen  Gedanken  und  Arbeiten  hat  Marguerre  in 
Vortragen  und  Abhandlungen  veroffentlicht.  Seine  groBen  Ver- 
dienste  auf  dem  Gebiet  der  Warmewirtschaft  wurden  durch 
die  Technische  Hochschule  Karlsruhe  1932  durch  die  Ver- 
leihung  der  Wurde  eines  Dr.-Ing.  E.  h.,  von  der  VGB  1950 
durch  die  Verleihung  der  Guilleaume-Medaille  anerkannt. 

L)  Vgl.  Fr.  n.  Fe.  Marguerre:  MaBnahmen  im  GroBkraftwerk  Mannheim 
zur  Verbesserung  der  Wirtschaftlichkeit.  BWK  Bd.  2 (1950)  S.  170/75, 

2)  Vgl.  Fr.  Marguerre:  Wirtschaftlichere  Erzeugung  von  Einphasenstrom 
162/a  Hz.  Elektr.  Bahnen  Bd.  21  (1950)  S.  3/7. 
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Gber  seine  rein  technische  Tatigkeit  hinaus  hat  sich  Marguerre 
als  Kampfernatur  gezeigt  und  insbesondere  in  der  letzten  Zeit 
immer  wieder  darauf  hingewiesen,  daB  es  falsch  sei,  in  einer 
Zeit,  deren  schlimmster  EngpaB  die  Kapitalnot  ist,  Werke 
auf  der  Kohle  aufzubauen,  die  zwar  den  Strom  etwas  billiger 
erzengen  konnten,  aber  zum  Transport  an  den  Verbrauchs- 
schwerpunkt  Leitungen,  Verteilerstationen  und  Umspannwerke 
benotigen,  also  ein  Mehrfach.es  des  Kapitals,  das  bei  am  Wasser- 
weg  gelegenen  ortlichen  Kraftwerken  fur  Ausbau  und  Schiffs- 
raum  aufzuwenden  ist.  Dabei  sei  heute  der  Transport  der 
Energie  in  Eorm  von  Kohle  auf  dem  Wasserweg  stets  und  auf 
der  Bahn  haufig  billiger  als  iiber  den  Draht.  Auch  Ballastkohle 
konne  bei  der  Verschiebung  zwischen  Kohlenpreis  und  Wasser- 
fracht  heute  in  gewissem  Umfang  wirtsehaftlich  in  den  Ver- 
brauchschwerpunkten  verarbeitet  werden. 

Die  GroBkraftwerk  Mannheim  AG.  verliert  in  Marguerre, 
einen  Eachmann  von  besten  Qualitaten,  von  groBem  Wissen 
und  Konnen,  der  das  Werk  groB  gemacht  hat  und  dessen 
Leistungsfahigkeit  und  jugendliche  Frische  trotz  zeitweise 
starker  Behinderung  durch  schlechten  Gesundheitszustand  bis 
in  sein  hohes  Alter  bewundernswert  war.  Dr.  Marguerre  wird 
dem  GroBkraftwerk  Mannheim  weiterhin  noch  als  beratender 
Ingenieur  zur  Seite  stehen.  BWK  1654 

Mannheim  G.  Frhr.  von  Liebenstein 

Alfred  Pott  zum  GedSchtnis 

Mit  Alfred  Pott  ist  am  19.  Mai  1951  einer  der  Pioniere  der 
Kohleveredlung  dahingegangen.  Die  Fulle  seines  Lebenswerkes 
an  dieser  Stelle  gebiihrend  zu  wurdigen,  ist  Bediirfnis  und 
Verpflichtung  zugleich. 

Schon  in  jungen  Jahren  hat  sich  Pott  als  technischer  Leiter 
der  Koksofenbaufirma  Dr.  C.  Otto  in  Bochum  bewahrt,  worauf 
er  von  Hugo  Stinnes  auf  Grund  seiner  hervorragenden  Kennt- 
nisse  mit  der  Leitung  seiner  Kokereibetriebe  betraut  wurde, 
die  er  technisch  und  wirtsehaftlich  aufs  Hochste  vervollkomm- 
nete.  Sein  EinfluB  reiehte  jedoch  viel  weiter.  Er  war  es  mit 
an  erster  Stelle,  der  zur  Modemisierung  des  gesamten  Kokerei- 
wesens  an  der  Ruhr  entscheidend  beitrug.  Dies  fand  seinen 
sichtbaren  Ausdruck  auch  darin,  daB  er  Vorsitzer  mehrerer 
fur  das  Kokereiwesen  auBerst  bedeutsamer  technischer  Aus- 
schxisse  der  Gemeinschaftsunternehmen,  sowie  des  bekannten 
Kokereiausschusses  war.  Auf  Grund  seiner  souveranen  Beherr- 
schung  der  Materie  wurde  sein  Rat  iiberall  in  Anspruch  ge- 
nommen,  so  daB  sich  seine  Ideen  in  den  vers  chiedens ten  Rich- 
tungen  fruchtbringend  auswirken  konnten. 

Unlosbar  mit  seinem  Namen  bleibt  die  Ferngasversorgung 
verbunden,  die  als  das  ureigenste  und  bedeutsamste  Werk 
seines  Lebens  zu  betrachten  ist.  In  geradezu  genialer  Konzep- 
tion  hat  er  den  Weg  zur  Verwertung  des  in  der  zweiten  Halfte 
der  zwanziger  Jahre  in  riesigen  Mengen  anfallenden  Kokerei- 
gases  gezeigt,  und  im  wesentlichen  seiner  tJberzeugungskraft 
ist  es  gelungen,  die  Zechen  zu  einem  Gemeinschaftsunternehmen, 
der  damaligen  Aktiengesellschaft  fur  Kohfeverwertung  und 


heutigen  Ruhrgas  AG.,  zusammenzuschliefien.  Jahrelang  hat 
er  als  ehrenamtlicher  Vorsitzer  des  Vorstandes  die  Geschicke 
dieses  Unternehmens  geleitet  und  so  den  Grundstein  zu  seiner 
heutigen  groBen  Bedeutung  im  Rahmen  der  deutschen  Energie- 
wirtschaft  gelegt.  Fur  viele  Probleme,  die  sich  aus  der  damaligen 
Aufgabenstellung  ergaben,  hat  er  richtungweisend  die  Lo- 
sungen  aufgezeigt,  Erwahnt  sei  hier  nur  das  Druckverfahren 
zur  Entfernung  des  Naphthalins  aus  dem  Gase  mit  nachfol- 
gender  Tiefkiihlung.  Von  ihm  stammen  auch  die  Gedanken  zur 
Gewinnung  von  Kohlenwertstoffen  einschlieBlich  Schwefel 
auf  dem  Druckniveau  der  Femgasnetze. 

Vom  Kokereigas  aus  wurde  Alfred  Pott  auch  zur  Glasindustrie 
gefiihrt,  weil  er  erkannt  hatte,  daB  das  Gas  fur  diesen  In- 
dustriezweig  in /wirtschaftlicher  und  technischer  Hinsicht  yon 
besonderer  Bedeutung  sein  wurde.  Die  Glaswerke  Ruhr,  eine 
der  bedeutendsten  Glashiitten  Westdeutschlands,  geben  ein 
beredtes  Zeugnis  dafiir  ab,  daB  er  auch  hier  den  richtigen  Weg 
gezeigt  hatte. 

Wir  verdanken  ihm  weiter  wichtige  Erkenntnisse  in  der 
Steinkohlenschwelung  und  der  Urteergewinnung,  und  seine 
Arbeiten  auf  dem  Gebiete  der  Benzolraffination,  sowie  der  Ent- 
phenolung  von  Abwassern  sind  gleichermaBen  bedeutsam. 
Nachhaltig  hat  er  sich  mit  den  Problemen  der  Hochdruck- 
hydrierung  beschaftigt,  der  er  ein  sachkundiger  und  iiberzeugter 
Forderer  gebheben  ist.  Aufs  engste  ist  sein  Name  mit  einem 
besonderen  Verfahren  der  Kohleextraktion  verbunden,  bei 
welchem  auf  dem  Wege  der  hydrierenden  Depolymerisation  die 
Kohlesubstanz  in  reinster  Form  gewonnen  wird,  urn  sie  weiteren 
Veredlungsprozessen  unterwerfen  zu  konnen. 

Als  Pott  das  Ruhrgebiet  verlieB,  um  als  Generalbevollmach- 
tigter  des  Graflich-Ballestremschen  Konzerns  in  einen  neuen 
Wirkungsbereich  zu  treten,  stand  er  vor  der  Aufgabe,  sich 
mehr  als  bisher  unmittelbar  der  Kohle  und  dem  Eisen  zu- 
zuwenden.  Dank  seiner  Fahigkeit,  intuitiv  das  Wesentliche  zu 
erfassen  und  sich  mit  iiberzeugender  Kraft  fur  eine  Sache 
einzusetzen,  hat  er  sich  auch  in  Schlesien  sehr  schnell  einen 
Namen  gemacht  und  die  dortige  Entwicklung  maBgeblich 
gefordert.  DaB  er  schlieBlich  die  Leitung  der  Bezirksgruppe 
Oberschlesien  des  Wirtschaftsverbandes  der  eisenschaffenden 
Industrie  ubernehmen  konnte,  zeigt,  daB  er  sich  auch  auf 
dem  ihm  zunachst  weniger  vertrauten  Gebiete  des  Eisens  dank 
seiner  Leistungen  eine  fuhrende  Stellung  geschaffen  hatte. 

Man  kann  Alfred  Pott  nicht  gerecht  werden,  wenn  man  neben 
seinem  iiberragenden  Konnen  nicht  auch,  und  ganz  besonders, 
den  Menschen  beriicksichtigt.  Niemand,  der  ihn  gekannt  hat, 
wird  vergessen  konnen,  welche  Herzenswarme  von  ihm  ausging 
und  welche  iiberzeugende  Kraft  seine  Personlichkeit  ausstrahite. 
Viele  werden  sich  froher  Stunden  erinnern,  die  sie  mit  diesem 
wahrhaft  groBen  Manne  in  einer  Atmosphare  gesunden  Humors 
und  echter  Lebensfreude  verbracht  haben.  So  formt  sich  sein 
Bild  fur  seine  zahllosen  Freunde  und  fur  die  jungere  Generation, 
der  er  Lehrmeister  war  und  Vor  bild  bleiben  wird.  BWK  1658 

Essen  Walther  Wunsch 


81.  Haupfversammlung  des  Vereines  Deutscher  Ingenieure 
vom  31.  Juli  bis  3.  August  1951  in  Hannover 

AUS  DEM  ZEITPLAN: 


Dienstag,  31.  Juli 

Fachsitzung  I.  Kraft  und  Warme 

Uberhitzer  und  Uberhitzergestaltung.  Dipl.-Ing.  H.Erythropel, 
Essen 

Der  Wirkungsgrad  von  Industrie-Dampfturbinen.  Dr.-Ing.  K. 
Jaroschek,  Hannover 

Luftgekiihlte  Kondensatoren  in  Dampfkraftanlagen.  Dipl.-Ing . 

C.  Bayer , Bochum 

Mittwoch,  1.  August 

Mitgliederversammlung  — Festakt 

Festvortrag:  Der  Xngdnieur  zwischen  Freiheit  und  Verantwortung. 
Prof.  Dr.-Ing.  0.  Flachsbarth,  Hannover 

Donnerstag,  2.  August 

Fachsitzung  Vi.  Heizkraftwirtschaft 

(Veranstaltung  der  Arbeitsgemeinschaft  „Heizungs-  und  Liiftungsteeh- 
nik“  imVDI  und  des  Aussehusses  ,,Heizkraftwirtschaft“  der  VDEW) 
Stand  der  offentlichen  Heizkraftwirtschaft.  Dipl.-Ing.  W. 

M a ck  enthun  , Frankfurt 

Was  kostet  die  Tonne  Dampf  bei  industrieller  Eigenerzeugung? 
Dipl.-Ing.  U.  Kraus,  Frankfurt 


Donnerstag,  2.  August 

Bohrverlegung  im  Fernheiznetz  unter  besonderer  Berticksich- 
tigung der kanalfreien  Verlegung.  Dr.-Ing.  J.  Koch  , Heidelberg 
Warmemengenmessung.  Dipl.-Ing.  E.  Hens  el  man  n,  Hamburg 

Fachsitzung  IX.  Heizung  und  LUftung 

(Gemeinsame  Veranstaltung  wie  bei  Fachsitzung  VI.) 
Heiztechnische  Grundlagen  einer  offentlichen  Warmeversorgung. 

Prof.  Dr.-Ing . W.  Rais  s , Berlin 
Die  Einfliisse  der  Baumgestaltung  und  Bauweise  auf  den  Warme- 
bedarf  und  die  Heizkosten  in  Wohnungsbauten-.  Oberreg.-Baurat 
a.  D.  Dipl.-Ing . W.  S p ill  h a g e n , Miinchen 
Fragestellungen  an  die  Gesamtplanung  bei  industrieller  Klima- 
tisierung.  Dr.-Ing.  W.  P o hi , Hamburg 

ttffentlicher  Vortrag 

Wie  dreht  man  einen  wissenschaftlichen  Film?  Einblicke  in  die 
Methoden  und  Kniffe  der  Filmaufnahmetechnik.  Dr.-Ing. 
G.  Wolf,  Gottingen 

Freitag,  3.  August 

7 Besichtigungsfahrten 


Programm  und  Anmeldung  (bis  zum  18.  Juli)  an  die  Geschaftsstelle  des  VDI,  Dilsseldorf,  Prinz-Georg-Str.  77 
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Zwanzig  Jahre  Vorschriften  fur  geschweiBte 
Dampfkessel  und  Druckbehalter 


Vor  nunmehr  rund  20  Jahren  wurde  der  Firma  Julius  Pintsch 
AG.,  Berlin-Fiirstenwalde,  als  erstem  deutschen  Unternehmen 
die  Genehmigung  erteilt,  die  von  ihr  hergesteliten  Elektro- 
schmelzschweifinahte  an  Bampfkesseln  und  BruckgefaBen  mit 
v = 0,9  zu  bewerten  und  auf  die  sonst  geforderte  „Verstarkung“ 
der  SchweiBnahte  durch  Laschen  zu  verzichten1).  Bis  dahin 
war  diese  Bewertung  und  Erleichterung  nur  der  Wassergas- 
schweiflung  zugebilligft  worden.  Von  diesem  Zeitpunkt  an  hat 
die  hochwertige  SchweiBtechnik  die  Nietung  aus  dem  Bampf- 
kesselbau  zunehmend  und  bis  heute  fast  vollstandig  verdrangt. 

Ber  genannten  Schrittmacherin  sind  nach  und  nach  weitere 
Herstellerfirmen  gefolgt2).  Bie  Bewertung  der  Nahte  konnte 
in  Einzelfallen  bis  auf  v = 1,0  ausgedehnt  werden3). 

Im  Jahre  1931  gait  es  als  Spitzenleistung,  30  mm  dicke  Stahl- 
bleche  zu  verschweiBen.  Jetzt  steht  der  deutsche  Kessel-  und 
Apparatebau  vor  Problemen  der  maschinellen  Schweifiung, 
der  Verbindung  von  80  bis  120  mm  dicken  Blechen  und  der 
Anwendung  des  Betatrons  oder  Ultraschalls  zur  Nahtpriifung. 
Bieser  stiirmischen  Entwicklung  muBte  sich  auch  das  Priif- 
und  Vorschriftenwesen  anpassen.  Es  erfuhr  mehrere  Ergan- 
zungen  und'  Gberarbeitungen ; der  letzte  Vorschlag  fur  eine 
Neufassung  stammt  aus  dem  Jahre  19444 *). 

Bie  VdTUV  hatte  es  iibernommen,  emeut  Vorschlage  fiir 
eine  Neufassung  des  Abschnitts  „ Schweifiung"  der  Bauvor- 
schriften  fur  Landdampfkessel  auszuarbeiten.  Nach  eingehender 
Vorbereitung  sind  sie  von  dem  Beutschen  Bampfkessel-  und 
BruckgefaB-AusschuB  (BBA)  auf  seiner  Sitzung  am  22.  Mai  1951 
endgiiltig  verabschiedet  worden.  Im  Interesse  der  am  Bampf- 
kesselwesen  interessierten  Stellen  wird  nachfolgend  iiber  ihren 
Inhalt  berichtet.  Bie  baldige  Inkraftsetzung  ist  zu  erhoffen. 
Bes  leichteren  Verstandnisses  wegen  wird  bei  Einzelfragen  die 
Entwicklung  der  schweiBtechnischen  Vorschriften 'in  den  letzten 
20  Jahren  kurz  gestreift. 

Ber  Teil ,, Schweifiung"  der  Bauvorschriften  soil  sich  zukiinf- 
tig  in  zwei  Vorschriften  und  drei  technische  Richtlinien  gliedern, 
und  zwar: 

Vorschriften 

1.  Vorschriften  iiber  die  Ausfiihrung  von  SchweiBungen,  bisher 
Abschnitt  III/l  A,  B,  C,  E,  F und  G; 

2.  Vorschriften  iiber  die  Priifung  von  Kesselschiissen,  Samm* 
lern,  Flammrohren  und  Kesseltrommeln  mit  geschweiBten 
Langsnahten,  bisher  Abschnitt  III/l  B. 

Technische  Richtlinien 

3.  Richtlinien  fiir  die  Ausbildung  und  Priifung  von  Kessel- 
schweiBem,  bisher  Abschnitt  III/2; 

4.  Richtlinien  fiir  die  erstmalige  Priifung  von  hoherbewerteten 
SchweiBnahten,  bisher  „ Richtlinien  fiir  die  Verfahrens- 
priifung"; 

5.  Richtlinien  fiir  die  Priifung  an  geschweiBten  Schiissen, 
Sammlern  und  Trommeln  mit  hoherbewerteten  SchweiB- 
nahten ( Arbeitspr iifungen) , bisher  Abschnitt  III/3. 

1.  Vorschriften  uber  die  Ausf uhrung 
von  Schweifiungen 

Allgemeine  Grundsatze 

Von  den  Werken,  die  SchweiBarbeiten  an  Bampfkesseln  ein- 
schlieBlich  AusbesserungsschweiBungen  durchfiihren  wollen, 
soil  grundsatzlich  folgendes  gefordert  werden: 

Geeignete  Einrichtungen  zur  einwandfreien  Ausfiihrung  der 
Arbeiten ; 

Einsatz  ausgebildeter  und  gepriifter  SchweiBer  (s.  Abschn.  3); 
Sachkundiges  SchweiBaufsichtspersonal. 

1)  28. 12.  1931  III  c 8401  Eu  HMB1  1932  S.  3. 

2)  Siehe:  Bewertung  von  SchweiBnahten  beim  Bau  von  Dampfkesseln 
und  Dampffassern.  BWK  Bd.  2 (1950)  S.  186. 

3)  1.8. 1944  IG  4/2615/44  BWMB1.  S.  249. 

4)  W erkstoff-  und  Bauvorschriften  fiirLanddampfkessel.  Detmold  1947. 


In  den  Zeichnungen  sollen  alle  Angaben  iiber  die  Ausfiihrung 
der  Schweifiung  gemacht  werden,  so  z.  B.  iiber  Werkstoff  und 
Zusatzwerkstoff,  Schweifiverfahren  und  Nahtform,  Gliihbehand- 
lung,  Berechnungstemperatur  und  die  zugrunde  gelegte  SchweiB- 
nahtbewertung.  Ber  Nachweis  iiber  die  Eignung  der  Zusatz- 
werkstoffe  soil  in  alien  Fallen  gefiihrt  werden,  in  denen  neue, 
noch  nicht  erprobte  Zusatzwerkstoffe  verwendet  werden. 
SchlieBlich  soil  gefordert  werden,  daB  jede  SchweiBnaht  am 
Werkstiick  erkennbar  bleiben  und  daB  durch  Einschlagen  des 
• Schweifierzeichens  die  Moglichkeit  spaterer  Feststellung  des 
SchweiBers  gegeben  werden  mufi. 

Im  allgemeinen  wird  wurzelseitiges  NachschweiBen  gefordert. 
Uberlappte  Kehlnahte  sollen  nur  in  Sonderf alien  zulassig  sein, 
und  zwar  nur  als  Rundnahte  bis  zu  Blechdicken  von  15  mm. 
Bagegen  ist  vorgeschlagen,  die  Bestimmungen  iiber  die  sog. 
,,EekschweiBung"  im  Hinblick  auf  die  hohe  Verformungsfahig- 
keit  einer  sachgemaB  hergestellten  SchweiBnaht  zu  lockern.  Bie 
neue  Vorschrift  soil  lauten: 

„EckschweiBungen  und  ahnliche  SchweiBverbindungen,  die 
bei  ungiinstigen  Herstellungs-  oder  Betriebsbedingungen 
erheblichen  Biegungsbeanspruchungen  unterliegen,  sind  zu 
vermeiden.  Abweichungen  bediirfen  der  vorherigen  Zustim- 
mung  des  zustandigen  Sachvers tandigen. ‘ ‘ 

Warmebehandlung 

Bei  der  Zulassung  hoher  bewerteter  SchweiBnahte  wurde 
zunachst  grundsatzlich  Normalgliihen  des  geschweiBten  Werk- 
stiicks  gefordert.  Biese  Bedingung  ist  fur  Bampfkessel  allmahlich 
gelockert  worden6).  Schon  wahrend  des  letzten  Krieges  sind 
ungegliihte  SchweiBnahte  unter  Begrenzung  auf  Werkstoffe 
bis  50  kg/mm2  und  Wanddicken  bis  25  mm  bei  Bewertung  bis 
v ~ 0,7  und.spater  v = 0,9  zugelassen  und  damit  der  SchweiB- 
technik weite  Anwendungsgebiete  neu  erschlossen  worden8)7). 

Fiir  Bampffasser  war  im  fruheren  PreuBen  bereits  19298) 
eine  Bewertung  mit  v = 0,7  unter  Verzicht  auf  die  „Sicherung“ 
durch  Laschen  zugestanden  worden  mit  der  ausdriicklichen 
Festlegung,  dafi  das  Ausgliihen  elektrisch  hergestellter  SchweiB- 
nahte nicht  erforderlich  ist. 

Heute  ist  das  Spannungsfreigl  uhen  als  Normal- 
fall  anzusehen.  Bie  neue  Fassung  der  Sehweifivorschriften  for- 
dert  demgemaB  etwa: 

Geschweifite  Werkstiicke  miissen  nach  Fertigstellung  der 
letzten  SchweiBnaht  sachgemaB  im  ganzen  spannungsfrei  ge- 
gliiht  werden,  sofern  nicht  Teilgliihung  gestattet  oder  Normal- 
gliihen  erforderlich  ist  bzw.  auf  eine  Gliihbeharidlung  ver- 
zichtet  werden  kann. 

Bie  Falle,  in  denen  vom  Spannungsfreigliihen  abgewichen 
wird,  sind  nachstehend  gesondert  behandelt.  Fiir  das  Span- 
nungsfreigliihen  gelten  folgende  Richtlinien: 

Wirksames  Spannungsfreigliihen  erfordert,  daB  das  Werk- 
sttick  geniigend  lange,  je  mm  Wanddicke  rd.  1 bis  2 Minuten, 
mindestens  20  bis  30  Minuten,  auf  einer  Temperatur  von 
600  bis  650°  C gehalten  und  moglichst  langsam  und  gleich- 
maBig  abgekuhlt  wird.  Beim  Ausgliihen  von  Rundnahten 
von  Kessel-  und  Uberhitzerrohren  ist  die  Einhaltung  dieser 
Mindestdauer  nicht  erforderlich. 

Bie  fiir  Werkstiicke  grofier  Abmessungen  vorgesehene  T e i 1 - 
gliihungs-Bestimmung  soli  lauten : 

Ein  Werkstiick,  dessen  auBergewohnliche  Abmessungen 
oder  besondere  Bauart  im  fertigen  Zustand  ein  Spannungs- 
freigliihen im  ganzen  nicht  gestattet,  darf  mit  Einverstandnis 
des  zustandigen  Sachvers  tandigen  in  Teilen  gegliiht  werden. 

6)  29.  9.  1936  IV  28  651/36  HBlWi  S.  216; 

6.  3.  1940  III  SW  6573/40  KWMB1  S.  129; 

15.  12. 1941  III  G 12  540/41  HWMB1  1942  S.  32. 
fl)  Neufassung  der  Sehweifivorschriften  1942. 

’)  20.  2.  1945  IG  4/2070/45  BWMBl  S.  45. 

8)  17.  8.  1929  III  c 2859  HMB1  S.  259. 
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Hierbei  miissen  die  Verbindungsnahte  durch  gleichmaBiges 
Erwarmen  einer  ausreichend  breiten  Zone  mittels  Gasbrenner 
oder  dergl.  moglichst  von  beiden  Seiten  zugleich  so  gegliiht 
werden,  daB  eine  Verlagerung  der  Warmespannungen  in 
biegungsbeanspruchte  Teile,  z.  B.  Krempen,  verraieden  wird. 
Ortliches  schrittweises  Ausgliihen  mit  dem  SchweiBbrenner 
oder  dergl.  ist  nicht  zulassig. 

Normalgliihen  ist  erforderlich,  wenn 
der  Werkstoff  zur  Erzielung  der  gewahrleisteten  Eigenschaften 
ein  normalisierendes  Gliihen  erforderlich  macht, 
bei  Kaltrundung  von  Kesselschiissen  die  Reckling  der  auBe- 
ren  Faser  5%  iiberschreitet  oder 

die  Werkstiicke  einer  Warmverfornning  nach  dem  SchweiBen 
unterzogen  werden. 

Beim  Verzicht  auf  das  Normalgliihen  wird  natiirlich  Voraus- 
gesetzt,  daB  das  Ausgangsblech  normalgegliiht  ist,  wie  es  fur 
Kesselblech  gemaB  DIN  17  155  (Entwurf)  vorgesehen  ist.  Fur 
das  Normalgliihen  ist  folgende  Regel  angegeben: 

Wirksames  Normalgliihen  setzt  voraus,  daB  die  geschweiB- 
ten  Werkstiicke  im  ganzen  gleichmaBig  bis  iiber  den  oberen 
Umwandlungspunkt  erwarmt,  auf  dieser  Temperatur  nach- 
weislich  geniigend  ]ange  gehalten  und  sachgemaB  abgekiihlt 
werden. 

Fur  den  Fall,  daB  die  Legierungsbestandteile  im  Werkstoff 
oder  im  Schweifigut  die  nachstehenden  Grenzen 
C 0,25%;  Mn  1,2%;  Si  0,4%;  Ni  0,3%;  Cr  0,3%;  (Ni  und 
Cr  zusammen  nicht  mehr  als  0,3%),  Cu  0,3%;  Mo  0,5%; 
Va  0,2% 

iiberschreiten,  ist  die  Warmebehandlung  jeweils  gesondert  fest- 
zulegen.  Das  gleiche  gilt  fiir  vergiitete  Stahle  unterhalb  der 
genannten  Analysenhochstwerte.  Im  allgemeinen  wird  bei  diesen 
Werkstoffen  auch  ein  Vorwarmen  wahrend  des  SchweiBens  er- 
forderlich sein. 

Ungegliihte  Nahte  sollen  unter  folgenden  Voraus- 
setzungen  zugelassen  werden: 

Die  Analysenhochstwerte  im  Grundwerkstoff  und  SchweiB- 
gut diirfen  die  vorstehenden  Grenzwerte  nicht  iiberschreiten, 
und  der  Stahl  darf  nicht  vergiitet  sein,  die  Wanddicke  darf 
hochstens  25  mm  betragen,  die  Nahte  miissen  von  beiden 
Seiten  ausreichend  besichtigt  werden  konnen. 

SchlieBlich  soli  beim  EinschweiBen  einzelner  kleiner  Teile 
auf  eine  nachtragliche  Gliihbehandlung  verzichtet  werden  kon- 
nen, wenn  die  obigen  Analysengrenzwerte  auch  iiberschritten 
sind. 

Bewertung  von  Schweifinahten 

Bis  1931  wurde  eine  SchmelzschweiBung  nur  mit  0,55  ihrer 
Wanddicke  bewertet,  wobei  noch  zusatzlich  ,,Laschensicherung“ 
verlangt  wurde.  Erst  ab  1936  wurden  bei  kleinen  Kesseln  bis 
8 atii  Betriebsdruck  und  Werkstoffen  bis  42  kg/mm2  Festigkeit 
auch  SchweiBungen  ohne  besonderes  Zulassungsverfahren  unter 
Verzicht  auf  die  Laschensicherung  mit  einer  Bewertung  von  v=0,4 
anerkannt.  Bei  der  Neufassung  der  SchweiBvorschriften  im  Jahre 
1936  ist  die  SchweiBnahtwertigkeit  allgemein  mit  0,7  festgelegt 
und  damit  der  fiir  Dampffasser  bereits  bestehenden  Regelung8) 
angepaBt  worden.  Jede  hohere  Bewertung  war  bis  zum  Kriegs- 
ende  an  eine  behordliche  Ausnahmegenehmigung  gebunden. 
Heute  ist  die  SchweiBtechnik  als  Herstellungsverfahren  dem  Nie- 
ten  mindestens  gleichgestellt,  auf  die  behordliche  Einzelzulassung 
von  Firmen  wird  verzichtet. 

Ab  1945  ist  die  Hoherbewertung  zunachst  auf  dem  Wege 
einer  vorlaufigen  Vereinbarung  zwischen  den  einzelnen  Her- 
stellern  und  der  Vereinigung  der  Technischen  Uberwa  chungs  - 
Vereine  geregelt  worden.  Dieses  Verfahren  lag  damals  im 
Interesse  der  Wirtschaft  und  fand  nachtraglich  die  Billigung 
des  DDA.  Die  neuen  Vorschriften  sehen  demgemaB  folgendes  vor : 

a)  Bei  der  Berechnung  von  zugbeanspruchten  Kesselteilen 
diirfen  SchweiBnahte,  die  den  Voraussetzungen  der  Ab- 
schnitte  A bis  C entsprechen,  im  allgemeinen  bis  v — 0,8 
bewertet  werden. 

b)  Eine  Hoherbewertung  bis  1,0  ist  nach  Ablegung  einer  Hoher- 
bewertungspriifung  mit  Einverstandnis  des  fiir  den  Her- 
steller  zustandigen  Sachverstandigen  zulassig,  wenn  die 
fertigen  Arbeitsstiicke  nach  den  maBgebenden  Richtlinien 
einzeln  gepriift  werden  und  den  dort  gestellten  Anfor- 
derungen  geniigen.  Der  Bereich  der  Hoherbewertung  ist 
durch  den  zustandigen  Sachverstandigen  nach  SchweiB- 
verfahren,  Werkstoff  und  Gliihbehandlung  schriftlich  unter 
Angabe  der  Bedingungen  festzulegen. 


Unter  den  in  a)  erwahnten  Voraussetzungen  (Abschnitt  A 
bis  C)  sind  die  allgemeinen  Grundsatze,  wie  ausreichende  Ein- 
richtungen,  gepriifte  SchweiBer  und  Aufsichtspersonen  und 
entsprechende  Gliihbehandlung  zu  verstehen.  Eine  Nahtpriifung 
am  einzelnen  Arbeitsstiick  ist  in  diesem  Falle  nicht  vorgesehen. 

Bei  Hoherbewertung  ist  auBer  der  erstmaligen  ,,Hoher- 
bewertungspriifung“  (s.  Abschn.  4)  die  Nahtpriifung  am  ein- 
zelnen Arbeitsstiick  im  Rahmen  des  untenstehenden  Abschnitts 
5 durchzufiihren  (Arbeitspriifung).  Eine  besondere  behordliche 
Ausnahmegenehmigung  soli  in  Zukunft  aber  entfallen.  Die 
Entwicklung  der  SchweiBtechnik  laBt  eine  solche  Lockerung 
bei  der  Anwendung  hoherbewerteter  Nahte  vertretbar  erschei- 
nen.  Im  Rahmen  der  Bewertung  bis  0,8  und  bis  1,0  konnen 
s chweiB te chnisches  Konnen,  Werkstoff,  Priifmoglichkeit  bei 
groBen  Wanddicken  usw.  auch  eine  Bewertung  unter  0,8  bzw. 
zwischen  0,8  und  1,0  notwendig  machen.  Die  Sachverstandigen 
werden  sich  hieriiber  noch  zu  verstandigen  haben. 

AusbesserungsschweiBuiigeii 

Bei  AusbesserungsschweiBungen  ist  beziiglich  Gluhbehand- 
lung  und  SchweiBnahtbewertung  oft  von  den  fiir  die  Neu- 
herstellung  geltenden  Vorschriften  abzuweichen.  Es  ist  deshalb 
folgendes  vorgesehen: 

Fiir  AusbesserungsschweiBungen  ist  vor  Beginn  der  Ar- 
beiten  das  Einverstandnis  des  zustandigen  Sachverstandigen 
einzuholen,  der  in  jedem  Einzelfalle  entscheidet,  ob  und 
inwieweit  von  den  vorstehenden  Vorschriften  abgewichen 
werden  kann. 

2.  Vorschriften  fiber  die  Prfif ung  von  Kesselschtis- 
sen,  Sammlern,  Flammrohren  und  Kesseltrommeln 
mit  geschweifiten  Langsnahten 

Diese  bisherigen  Vorschriften  (s.  Abschnitt  III/ 1 D der  Bau- 
vorschriften)  haben  sich  im  wesentlichen  bewahrt.  Da  jedoch 
bei  warmebehandelten  Schussen,  an  denen  eine  Arbeitspriifung 
nicht  durehgefiihrt  wird,  unter  Zugrundelegung  der  bisherigen 
Vorschriften  der  Endzustand  des  Werkstoffes  nicht  ermittelt 
wurde,  ist  nunmehr  folgender  Zusatz  vorgesehen  worden : 

Soweit  an  warmgerundeten  und/oder  warmebehandelten 
geschweifiten  Schussen  keine  Arbeitspriifungen  durchge- 
fiihrt  werden,  ist  ein  von  dem  zustandigen  Sachverstan- 
digen abgestempelter  Probestreifen  aus  dem  verwendeten 
Blech  der  gleichen  Warmebehandlung  wie  der  SchuB  zu 
unterziehen.  Aus  diesem  Probestreifen  ist  zur  Feststellung 
des  Endzustandes  des  Werkstoffs  der  Trommel  oder  des 
Schusses  ein  Zugversuch  und  ein  Kerbschlagbiegeversuch 
nach  den  Werkstoff-Vorschriften  durchzufiihren. 

Ferner  sollen  die  Bestimmungen  iiber  den  Wa3serdruckver- 
such  insofern  verscharft  werden,  als  in  Zukunft  fertiggeschweiBte 
lieferfertige  Schiisse,  ebenso  Trommeln  mit  angestauchten  und 
eingesehweiBten  Boden  einem  Wasserdruckversuch  mit  dem 
l,5fachen  Betriebsdruck  zu  unterziehen  sind.  Bei  dem  Wasser- 
druckversuch soil  jedoch  das  0,9fache  der  Kaltstreckgrenze 
nicht  iiberschritten  werden,  notigenfalls  ist  der  Probedruck 
niedriger  zu  wahlen.  Im  iibrigen  erstreckt  sich  die  Priifung  auf 
Feststellung  des  Zustandes  der  SchweiBnahte,  die  Abweichung 
von  der  Rundheit  und  der  Geraden. 

Bei  Wellrohren  ist  die  Vorschrift  iiber  die  zulassige  Unrund- 
heit  an  die  neuen,  ebenfalls  vom  Deutschen  Dampfkesselaus- 
schuB  bereits  verabschiedeten  Berechnungsvorschriften  fiir 
Flam m roh re  angepaBt  worden.  Die  Unrundheit 

2 (dmax  ^min)  -mn  o/ 

U — ^ j /O 

“’max  “min 

darf  demnach  bei  Wellrohren  nicht  mehr  als  1,0%,  bei  glatten 
Flammrohren  nicht  mehr  als  1,5%  betragen. 

3.  Richtlinien  fiir  die  Ausbildung  und  Priifung 
von  Kesselschweifiern 

Die  z.  Z.  noch  geltenden  Richtlinien  fiir  die  Priifung  von 
Kesselschweifiern  sind  1938  aufgestellt  worden.  Sie  behandeln 
nur  die  SchweiBung  von  Kesselblechen.  In  der 
Zwischenzeit  hat  es  sich  als  zweckmaBig  herausgestellt,  die 
Richtlinien  auch  auf  Kessel  roh  r schweiBer  auszudehnen  und 
auBer  den  fiir  die  Grundpriifung  bisher  vorgesehenen  Werk- 
stoffen auch  andere  in  die  Richtlinien  mit  einzubeziehen,  da  die 
Erfiillung  ihrer  Anforderungen  gleichzeitig  die  Grundlage  fiir 
die  Anerkennung  der  SchweiBwerke  fiir  normalbewertete 
( v = 0,8)  SchweiBungen  darstellen  soil. 

Der  Umfang  der  theoretischen  Ausbildung  kann  unverandert 
bleiben.  Die  theoretische  und  praktische  Ausbildung  der 
SchweiBer  soli  grundsatzlich  durch  solche  Stellen  erfolgen,  die 
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sich  lehrplanmaBig  mit  der  Ausbildung  von  KesselschweiBern 
befassen,  in  erster  Linie  demgemaB  durch  die  offentlichen 
SchweiBlehranstalten  und.  die  DVS-Kursstatten,  femer  aber 
auch  durch  die  Lehrwerkstatten  von  groBen  Herstellerwerken, 
soweit  sie  sich  planmaBig  mit  der  Ausbildung  von  SchweiBern 
befassen.  Die  Priifung  erfolgt  im  ersten  Falle  durch  die  Lehr- 
anstalt  in  Zusammenarbeit  mit  dem  ortszustandigen  Sachver- 
standigen, im  zweiten  Fall  durch  den  fur  den  Herstellerbetrieb 
zustandigen  Sachverstandigen. 

Die  bisherigen  Richtlinien  iiberlieBen  die  Festlegung  eines 
Zeitpunktes  fur  die  Wiederholungsprufung  der  zustandigen 
Techmschen  tTberwachungsstelle.  In  Zukunft  soli  die  Priifung 
langstens  in  zweijahrigen  Fristen  oder  nach  mehr  als  sechs- 
monatiger  Unterbrechung  der  SchweiBertatigkeit  wiederholt 
werden,  wobei  ein  gegeniiber  der  erstmaligen  Priifung  verrin- 
gerter  Priifungsumfang  vorgesehen  ist.  Die  zweijahrigen  Wieder- 
holungsprxifungen  konnen  im  Einvemehmen  mit  dem  zustan- 
digen Sachverstandigen  unterbleiben,  wenn  die  SchweiBer  unter 
der  standigen  Aufsicht  eines  SchweiBingenieurs  stehen  und  von 
diesem  laufend  iiberpruft  werden.  Arbeitspriifungen  konnen  auch 
als  SchweiBerpriifung  gewertet  werden.  Die  Priifergebnisse  sind 
schriftlich  festzulegen,  und  im  Zeugnis  liber  die  bestandene 
Priifung  zu  vermerken. 

Unterschieden  wird  nach  wie  vor  zwischen  selb  standigen 
SchweiBern  und  sog.  Werks  tat  tens  ehweiBem,  zwischen  Elektro- 
schweiBern  und  GasschmelzschweiBern.  An  dem  Lehrplan  fiir 
die  praktische  Ausbildung  soli  gegeniiber  den  bisherigen  Richt- 
limen  nichts  geandert  werden,  dagegen  ist  der  Bereich  der 
praktischen  Priifung  den  einzelnen  Priifgruppen  angepaBt 
worden.  Der  Umfang  der  ProbeschweiBungen,  die  Zahl  der 
Proben  und  die  Anforderungen  bei  der  praktischen  Priifung 
gehen  aus  T a f e 1 1 hervor. 


Tafel  1.  Priifung  von  Eesselblech-  und  Kesselrohr- 
schweiBern. 


Kesselbleoh- 
schweifier  (B) 

Kesselrohr- 
schweiBer  (R) 

Festigkeit  (Gruppe) 

Iu.  II 

III  u.  IV 

leg.  St. 

St.  35 

St.  45 

leg.  St. 

Friifgruppe*) 

B I 

B II 

B III 

R- 1 

R II 

R III 

Erstmalige  Priifung 

Umfang  der  Probe- 
schweiBung 

Art  und  Zahl  der 
Proben***) 

2 Stumpfnahte 

L = je  400  mm, 
s = 10  bis  20  mm 

a)  liegend  geschweiBt 

b)  stehend  geschweiBt 

Rontgenpriifung  und  aus 
a)  u.  b)  je  2 Zugproben 
(1  Flachzugprobe, 

1 ausgerundete  Probe) 

4 Faltproben  (wechsel- 

seitig  gebogen) 

2 Kerbschlagproben 

2 Gefugeproben  (Grob- 
gefuge) 

2 Stumpfrundnahte  in 

Zwangslage**) 

a)  Rohr  stehend 
geschweiBt  (SW) 

b)  Rohr  liegend 
geschweiBt  (I/W,  LS. 
Ltl) 

a)  1 Zugprobe 

2 Faltproben  (wechsel- 
seitig  gebogen) 

1 Gefiigeprobe  (Grob- 
gefiige) 

b)  aus  LW,  LS  u.  Ltl  je 

1 Zugprobe 

2 Faltproben  (wechsel- 
seitig  gebogen) 

ferner 

1 Gefiigeprobe  aus  Ltl 

Wiederholte  Priifung 

Umfang  der  Probe- 
schweifiung 

Art  und  Zahl 
der  Proben 

Stumpfnaht  L — 300  mm 
s = 10  bis  20  mm 
stehend  geschweiBt 

Rontgenpriifung 

1 Zugprobe  (Flachzug- 
probe) 

2 Faltproben  (wechsel- 
seitig  gebogen) 

2 Kerbschlagbiegeproben 

Stumpfrundnaht  in 
Zwangslage 

Rohr  liegend  geschweiBt 
(LS,  Ltl) 
aus  LS  und  Ltl  je 

1 Zugprobe 

2 Faltproben  (wechsel- 
seitig  gebogen) 

femer 

1 Gefiigeprobe  aus  LU 

Anforderungen 

Zugfestigkeit 

Faltwinkel 
waagerecht  150° 
senkrecht  u.  iiber- 
kopf 120° 

Kerbschlagzahigkeit 
(DVM)  kg/cm  2 

Festigkeitsgruppe 

kg /mm  2 

35/45 141/50|  44/53|  >47 
1,0  xBerechnungsfestig- 
keit 

bei  Dorndurchmesser 
la  | 2a  | 2,5a  | 3a 
(a  = Blech-  bzw.  Wand- 
dicke) 

6 | 5 | 5 | 4 

1,0  x Bei 
keit 

bei  Dor 

la 

'echnuug 

ndurchm 

2,5a 

sfestig- 

esser 

3,5a 

*)  Die  bestandene  Priifung  nach  B II  bzw.  R II  schlieOt  die  Gruppe  B I 
bzw.  It  I ein  und  ist  Voraussetzung  fur  die  Priifung  nach  Gruppe  B III  bzw. 
It  III. 


**)  Durchmesser  und  Wanddicke  sind  dera  hauptsachlichen  Arbeits- 
bereich  des  SchweiCers  anzupassen  und  sind  ira  Priifungszeugnis  festzulegen. 
SW  = Bohr  stehend,  Naht  waagerecht  geschweiBt;  LW,  LS,  Lt)  = Rohr 
liegend,  Naht  waagerecht,  stehend  und  iiberkopf  geschweiBt. 

***)  Fiir  Vorbereitung  und  Priifung  der  Proben  gelten  fur  den  Zugver- 
such DIN  50120  (Flachzugprobe  und  ausgerundete  Zugprobe),  fiir  den  Fait- 
versuch  DIN  60  121,  fiir  den  Kerbschlagbiegeversuch  DIN  50  122. 


4*  Richtlinien  fur  die  erstmalige  Pruf  ung  von  hoher 
bewerteten  Schweifinahten 
(Hoherbewertungspruf  ungen) 

Als  Grundlage  fiir  die  Anwendung  hoher  bewerteter  SchweiB- 
nahte  dient  eine  einmalige  Priifung,  bei  der  die  Einrichtungen 
und  das  Personal  des  SchweiBbetriebes  dahingehend  zu  iiber- 
priifen  sind,  ob  sie  eine  einwandfreie  Vorbereitung,  Durchfuh  - 
rung,  Priifung  und  Gberwachung  der  Schweifiarbeiten  im 
Rahmen  der  beantragten  Nahtbewertung  gewahrleisten.  Die 
bisherigen  ,, Richtlinien  fiir  die  Durchfiihrung  der  Verfahrens- 
priifungen‘ ‘ stammen  von  19449)  und  sollen  im  wesentlichen 
iibemommen  werden.  Gefordert  wird  die  Herstellung  von  zwei 
N Probeschiissen  von  etwa  1 000  mm  Dmr.  und  mindestens 
300  mm  axialer  Lange,  die  jeder  fiir  sich  durch  eine  Langs- 
schweifinaht  geschlossen  werden.  Nach  Fertigstellung  werden 
beide  Schiisse  durch  eine  Rundnaht  miteinander  verbunden. 
Die  Zugfestigkeit  der  verwendeten  Werkstoffe  soil  im  allge- 
meinen  mindesten  4 kg/mm2  iiber  der  untersten  Grenze  der 
betreffenden  Gruppe  liegen.  Wird  die  Hoherbewertung  fiir  ver- 
schiedene  Werkstoffgruppen  beantragt,  so  soil  die  Priifung  fiir 
die  Gruppe  hoherer  Festigkeit  durchgefiihrt  werden. 

Die  Probes tabe  werden  im  allgemeinen  aus  der  Rundnaht 
entnommen.  Verzichtet  wurde  gegeniiber  den  bisherigen  Richt- 
linien auf  die  Durchfiihrung  des  Abschreckfaltversuchs  quer 
zur  SchweiBnaht.  Die  Anforderungen  bei  dieser  erstmaligen 
Priifung  entsprechen  denen  bei  der  laufenden  Priifung  der  Werk- 
stiicke  (s.  Abschn.  5).  Sie  sind  in  Tafel  2 zusammengestellt. 


Tafel  2.  A nf  or  der  ung  en  an  hhherbewertete  SchweiB- 
naht e. 


Art  der  Probe 

Festigkeits-  Gruppe 

35  bis  45  | 41  bis  50  | 44  bis  53  | >47 

1.  Zugfestigkeit 

1,0  x Berechnungsfestigkeit 

2.  Faltwinkel 

180°  ohne  Anbruch  bei . . 

Dorndurchmesser 

3.  Kerbschlagzahigkeit 
(DVM-Probe)  kgm/cm2  . 

lxa  | 2 x a J 2,5  x a j 3xa 
(a  = Probedicke)> 

8 | 7 | 6 5 

Auf  die  Angabe  der  Probeformen  konnte  verzichtet  werden,  da 
fiir  den  Zugversuch  DIN  50  120,  deft  Faltversuch  DIN  50  121, 
den  Kerbschlagbiegeversuch  DIN  50  122  demnachst  vorliegen. 


5*  Richtlinien  fiir  die  Iaufende  Prufung  (Arbeits- 
prufung)  an  geschweifiten  Schussen,  Sammlern  und 
Trommeln  mit  hoher  bewerteten  Schweifinahten 

Die  Anwendung  der  hoher  bewerteten  SchweiBnahte  setzt 
neben  der  erstmaligen  Priifung  (Hoherbewertungspriifung)  die 
Iaufende  Priifung  an  den  fertiggestellten  Werkstiicken  voraus 
(Arbeitspriifung).  Sie  besteht  aus  der  zerstorungsfreien  Priifung 
der  Langs-  und  Rundnahte,  d.  h.  meistens  aus  einer  Ront- 
genpriifung.  Bei  Wanddicken  unter  25  mm  wird  die  Priifung 
der  Rundnahte  auf  25%  der  Nahtlange  beschrankt.  Die  Giite- 
priifung  der  SchweiBung  erfolgt  an  Probeplatten,  die  zusammen 
mit  dem  Werkstiick  im  Verlauf  einer  Langsnaht  geschweiBt 
worden  sind.  An  diesen  Platten  sind  Zugversuch,  Faltversuch, 
Kerbschlagbiegeversuch  und  Gefugeprufung  durchzufuhren.  So- 
fern  Betriebstemperaturen  von  mehr  als  350°  C vorliegen,  soil 
zusatzlich  ein  Langszugversuch  aus  reinem  SchweiBgut  vorge- 
nommen  werden.  Bei  Schiissen  und  Trommeln  aus  vergiiteten 
Werkstoffen  und  solchen,  bei  denen  die  Analysen-Hochstgrenzen 
die  unter  Abschnitt  1 genannten  Grenzen  iiberschreiten,  sind 
an  der  Probeplatte  ferner  ein  Zugversuch  zur  Bestimmung  der 
Blechstreckgrenze  und  ein  Kerbschlagbiegeversuch  durchzu- 
fiihren. 

An  den  Mehrkosten  der  hoher  bewerteten  gegeniiber  der 
normal  bewerteten  SchweiBung  infolge  Einsatzes  besonders  aus- 
gewahlter  SchweiBer  mit  hoheren  Lohnen,  durch  Verwen- 
dung  besonderer  Elektroden,  Gliihen,  Nahtbearbeitung  und 
Rontgen  hat  die  Giitepriifung  einen  beachtlichen  Anteil.  Es 
ist  deshalb  von  wirtschaftlicher  Bedeutung,  daB  der  Umfang 
der  Arbeitspriifungen  im  Laufe  der  Fertigung  allmahlich  ver- 
ringert  wird.  Die  Zahl  der  Proben  ist  auf  2 Zugproben,  4 Falt- 
proben,  2 Kerbschlagbiegeproben  und  2 Gefugeproben  be- 
schrankt. Bei  Werkstoffen,  bei  denen  die  in  Abschnitt  1 er- 
wahnten  Analysengrenzen  nicht  iiberschritten  werden,  tritt 
nach  Ablegung  von  50  bzw.  100  Arbeitspriifungen  eine  wesent- 
liche  Erleichterung  ein.  Nach  Ablegung  von  100  Arbeitsprii- 
fungen  sind  nur  noch  5%  der  Werkstiicke  mit  Probeplatten  zu 
versehen  und  zu  priifen.  Auch  die  Rontgenpriifung  wird  in 
ihrem  Umfang  wesentlich  verringert.  TO  60 

Essen  VdTUV 

fl)  Werkstoff-  und  Bauvorschriften  ftir  Landdampfkessel  1947,  S,  129. 
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Nr.  7 Juli  1951 


Deutsche  Patentanmeldungen 

Patentblatt  Nr.  18  vom  2.  5.  51 
10a  25.  p 43  329  D.  Erf.:  E.  Kuhl,  Essen.  Anm.: 

Brennstoff-Technik,  G.m.b.H.,  Essen.  Ver- 
fahren  und  Vorrichtung  zum  Schwelen  mit 
gekoppelter  Feuerung.  19.5.49.  (T.13;  Z.  2) 

13a  6/20.  B 12  468.  Erf.,  zugl.  Anm.:  0.  Backer , 

Industrie-  und  Feuerungsbau,  Bad  Kreuz- 
nach.  Stehender  Feuerbuchskessel  mit  Rauch- 
und  Siqderohren.  10. 11.  50.  (T.  2;  Z.  1) 

13e  6/01  0 296.  Erf.:  Dr.-Ing.  W.  Sellin,  Marl 

(Kr.  Recklinghausen).  Anm. : Chemische 
Werke  Hiils  G.m.b.H.,  Marl  (Kr.  Reckling- 
hausen). Verfahren  zur  Ausniitzung  ein- 
gedickten  Kesselwassers.  14.12.49.  (T.  4; 

Z.  3) 

24  I 8.  V 202.  Erf.:  Fr . Nuber,  Diisseldorf-Ober- 
kassel,  Th.  Piedboeuf,  NeuB  und  0.  Engler, 
Diisseldorf-Oberkassel.  Anm.:  Vereinigte 
Kesselwerke  A.G.,  Diisseldorf.  Schmelz- 

kammer-Vorfeuerung.  25. 11. 49.  (T.  11 ; Z.l) 

36c  10/08.  M 1229.  Erf.,  zugl.  Anm. : Dr.-Ing.e.h. 

Dr.  Fr.  Marguerre , Baden-Baden.  Verfahren 
zum  Betrieb  von  Fernheizwerken.  29. 12.  49. 

(T.  2;Z.  1) 

46?  3.  p 55  373  D.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Dipl.-Ing. 

M.  A.  Muller,  Koln.  Qasturbinenanlage. 

19.  9.49.  (T.  6;  Z.l) 

46?  3/70.  p 29  254  D.  ® Anm.:  Soci£t6  Rateau 

(Soci6t6  Anonyme)  und  R.  Anxionnaz, 

Baris;  Vertr.:  Dipl.-Ing.  C.  Weihe,  M.  M. 

Wirth  und  Dr.  W.  Schalk,  Pat.-Anwalte, 
Erankfurt/M.  Gasdampfturbinenanlage  zur  46? 
gemeinsamen  Erzeugung  von  Warme  und 
mechanischer  Energie  mit  zugeh&riger  Steue- 
rung.  31  i 12.  48.  Erankreich  3.9.46. 
(T.lljZ.3) 

65?i  5.  A 4761.  Erf.:  Dipl.-Ing.  E.  Rihm,  Bre- 

men-St.  Magnus.  Anm.:  Aktien- Gesellschaft 
,,Weser“,  Bremen.  Kolbendampfmaschinen- 
Abdamptturbinenanlage  zum  Antrieb  von 
Schi??en  mit  wahlweiser  Beaufschlagung  der 
Abdampfturbine  mit  gedrosseltem  Frisch- 
damp?.  28.10.50.  (T.  3;  Z.l) 

85b  1/05.  p 49  855  D.  Erf.,  zugl.  Anm. : E. Fischer, 

Essen.  Vertahren  zur  Behandlung  von 
Wasser.  23.  7.  49.  (T.  5;  Z.  — ) 

85b  1/05.  G 2358.  Erf.:  Dr.  phil.  W.  Toller, 

Mannheim  und  Dr.-Ing.  H.  Kohbe,  Mann- 
heim-Neckarau.  Anm.:  Groflkraftwerk 
Mannheim  A.G.,  Mannheim-Rheinau.  Ver- 
fahren zur  Enthdrtung  von  Wasser  mittels 
Basenaustauschern.  15.6.50.  (T.  5;  Z. — ) 

85b  1/12.  p 22  528 D.  <8>  Anm.:  Gemeente  Rotter- 

dam (Holland);  Vertr.:  Dr.  G.  W.  Lotterhos, 
Erankfurt/M  und  Dr.-Ing.  A.  von  Kreisler, 

K51n,  Pat.-Anwalte.  Verfahren  zum  Reinigen 
von  Wasser.  23. 11.  48.  Niederlande  26.  8. 

47.  (T.  7;  Z.  — ) 

85b  1/12.  p 47  055  D.  Erf.:  H.  L.  Schein,  Stock- 

holm. Anm, : Merkantila  Ingeniorsbyran 
Pehr  Husberg  A.B.,‘  Stockholm;  Vertr.: 

K.  A.  Brose,  Pat.-Anw.,  Moers.  Verfahren 
zur  Reinigung  von  Wasser.  25. 6. 49. 
Schweden  2.  7.  48.  (T.  10;  Z.  — ) 

85b  1/40.  p 51  227  D.  Erf.,  zugl.  Anm.:  W.  Bau- 

mann, Diisseldorf.  Beseitigung  von  sulfat- 
und  silikathaltigen  Wassersteinansatzen  in 
Hochleistungskessefn,  Lokomotivkesseln,  Ab- 
hitzekesseln  u.  dgl.  5.8.49.  (T.  4;  Z. — ) 

85b  3/02.  p 12  285  D.  Erf,:  W.  Bdnckeler,  Stutt- 

gart. Anm. : E.  Bucher,  Gugl ingen  (Kr. 
Heilbronn).  Verfahren  und  Einrichtung  zum 
Betrieb  von  Wasserreinigungsanlagen.  l.io. 

48.  (T.  15;  Z.  3) 

85c  6/05.  p 1191  B.  Erf.,  zugl.  Anm.:  W.Ear- 

nisch,  Heidelberg.  Verfahren  und  Einrich- 
tung zur  Erzeugung  von  Faulgas,  insbeson- 
dere  fUr  Kleinverbraucher.  30. 12.  48.  (T.  7; 

Z.l) 

Patentblatt  Nr.  19  vom  10.  5.  51. 

13a  7/23.  W 2480.  Erf.:  Dr.-Ing.  R.  Loewenstein, 

Hamburg-Wandsbekund  V.  Brandeis,  Ham- 
burg-Lemsahl.  Anm.:  Wagner-Hochdruck- 
Dampfturbinen-K.G.,  Hamburg.  Hoch- 
leistungs-Schiffskessel.  16.  6.  50.  (T.  6;  Z.  1) 

13a  27/11 . p 56  234  D.  Erf. : Dr.-Ing.  E.  Vorkauf, 

Berlin- Schmargendorf.  Anm.:  La.  Mont 
Kessel  Herpen  & Co.  K.G.,  Berlin- Schmar- 
gendorf. Strahlungskessel  mit  Kohlenstaub- 
feuerung.  28.9.49.  (T.  3;  Z.l) 

13g  3/02  P 4149.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Dipl.-Ing. 

B.  Polock,  Aachen.  Dampfumwalzverfahren 
fUr  mittelbare  Dampferzeugung  Zus.  z. 

Anm.  P 579.  30.  9.  50.  (T.  2;  Z.  1) 


24  I 1.  p 47  610  D.  <8>  Anm.:  Deutsche  Babcock 
& Wilcox-Dampf  kessel- Werke  A.G.,  Ober- 
hausen  (Rhld.).  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Vortrocknen  von  Brennstoffen  in  elner 
Brennstaubfeuerung.  1.  7.  49.  (T.  8;  Z.  3) 
46?  3.  S19  157.  ® Anm.:  Gebriider  SulzerA.G., 

Winttierthur  (Schweiz);  Vertr.:  Dipl.-Ing. 
H.  Marsch,  Pat.-Anw.,  Gevelsberg  (Westf). 
Qasturbinenanlage.  14.  9.  50.  Schweiz  18. 10. 
49.  (T.  12;  Z.  2) 

88c  2/03.  p 25  724  D.  Erf.,  zugl.  Anm. : Dipl.-Ing. 

Dr.  J.  Cassens,  Huchtingbei  Bremen.  Wind- 
kraftmotor.  20. 12.  48.  (T.  5;  Z.  1) 

Patentblatt  Nr.  20  vom  17.  5.  51 
13g  9.  S 2151.  Erf.:  Dipl.-Ing.  M.  Eule,  BerliD- 

Spandau.  Anm.:  Siemens- Schuckertwerke 
A.G.,  Berlin  und  Erlangen.  Verfahren  zum 
Betrieb  von  Zwangsdurchlaufkesseln  bei 
Schwachlast.  10.  3.  50.  (T.  7;  Z.  1) 

24  I 8.  p 21  873  D.  Erf.:  Dipl.-Ing.  E.  Schellen- 
berg,  Dipl.-Ing.  K.  Fees  und  E.  Meckel,  Lud- 
wigshafen/Rhein.  Anm.:  Badische Anilin- & 
Soda-Eabrik  (I.  G.  Farbenindustrie  A.G. 
,,In  Auflosung“),  Ludwigshafen/Rhein. 
Schmelztrichterfeuerung  fUr  Strahlungs- 
kessel. 16.11.48.  (T.  4;  Z.l) 

46?  3/20.  M 999.  Erf.:  Dr.-Ing.  A.  Schiitte,  St. 

Germain  en  Laye,  Seine-et-Oise  (Frank- 
reich).  Anm.:  Maschinenfabrik  Augsburg- 
Niimberg  A.G.,  Augsburg.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zum  Betrieb  von  Gleichdruck- 
Gasturbinenanlagen  mit  teilgeschlossenem 
Kreislauf.  10.  8.  44.  (T.  8;  Z.  1) 

3/40.  M 1001.  Erf.:  Dipl.-Ing.  Dr.-Ing. 
A.  Schiitte , St.  Germain  en  Laye,  Seine-et- 
Oise  (Frankreich).  Anm.:  Maschinenfabrik 
Augsburg-Nurnberg  A.G.,  Augsburg.  Ver- 
fahren zum  Betrieb  einer  Gasturbinenanlage 
mit  Druckvergasung  des  Brennstoffes.  18.  7. 
44.  (T.  6;  Z.  2) 

46?  8/01 . A 1810.  Erf. : G.  K.  W.  Boestad,  Lidingo 

und  T.  I.  Lindhagen,  Stockholm.  Anm. : 
Aktiebolaget  L jungstrSms  Angturb  in , S tock- 
holm;  Vertr.:  Dipl.-Ing.  E.  Jourdan,  Pat.- 
Anw.,  Frankfurt/M.  Gasturbinenanlage  mit 
Regel-  und  Umschalteinrichtung.  7.8.44. 
Schweden  28. 1. 14.  (T.  11;  Z.  2) 

46?  8/04.  S 4469.  Erf. : G.  Belluzzo,  Rom.  Anm. : 

Anm.:  Society  Turbine  A Combustione 
Interna  Belluzzo  S.T.A.  C.I.B.,  Rom;  Vertr.: 
Dipl.-Ing.  Dr.-Ing.  R.  Poschenrieder,  Pat.- 
Anw.,  Munchen  27.  Verbrennungsturbine 
mit  KUhlvorrichtung.  26.  5.  50.  Italien  30.  5., 
31.5.  und  9.6.49.  (T.  9;  Z.  2) 

46?  11.  M 994.  Erf.:  Ch.  Schorner,  Augsburg. 

Anm. : Maschinenfabrik  Augsburg-Nurn- 
berg A.G.,  Augsburg.  Brennkraftturbine  mit 
angebauter  Brennkammer.  4.12.44.  (T.  4; 
Z.l) 

46?  12.  M 996.  Erf.:  A.  Game,  Augsburg-Hoch- 

zoll.  Anm. : Maschinenfabrik  Augsburg- 
Niirnberg  A.G.,  Augsburg.  Gasturbinen- 
anlage. 10,11.44.  (.  4;  Z.l) 

Patentblatt  Nr.  21  vom  23.  5.  51 
10a  34.  p 35  221  D.  Erf.:  J.  Cartwright,  Pencoed, 

Glamorgan  (England).  Anm.:  Coalite  and 
Chemical  Products  Limited,  London;  Vertr. : 
Dr.  H.  Goller  und  Dr.-Ing.  W.  Hoger,  Pat.- 
Anwalte,  Stuttgart-O.  Vorrichtung  zum 
Destillieren  fester  kohlenstoffhaltiger  Stoffe. 
26.  2.  49.  GroBbrit.  3. 14.  39.  (T.  34;  Z.  11) 
12r  1/02.  p 42  784  D.  Erf.:  Dr.  E.Ratte  und 

Dr.  J.  Geller , Castrop-Rauxel.  Anm. : Riit- 
gerswerke-A.G.,Frankfurt/M.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zur  kontinuierlichen  Destination 
von  Braun-  und  Steinkohlen-Teeren.  14.  5. 
49.  (T.  5;  Z.  1) 

13b  14/03.  A 577.  Erf.:  Sergius  v.  Le  Juge , Bre- 

men. Anm.:  Atlas-Werke  A.G.,  Bremen. 

Verdampferanlage,  insbesondere  zur  Erzeu- 
gung von  Kesselspeisewasser.  2. 1.  50. 

(T.  5;Z.  1) 

14h  4/03.  G 284.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Dipl.-Ing. 

S . Grantz,  Dahl  bei  Olpe  (Westf).  Dampf- 
kraftmaschine  mit  Dampferzeugung  im 
Zylinder.  31.10.49.  (T.  4;  Z.l) 

24e  3/05.  p 5405  D.  Erf. : Dipl.-Ing.  K.  Schmidt, 

Koln-Holweide.  Anm. : Klockner-Humboldt- 
Deutz  A.G.,  Koln.  Gaskraftanlage.  1. 10.  48. 
(T.  6;  Z.  1) 

46c2  103.  D 1417.  Erf. : Dr.  W.  Seyerle,  Walden- 
bronn  bei  EBlingen/Neckar.  Anm. : Daimler- 
Benz  A.G.,  Stuttgart-Unterturkheim.  Ver- 
fahren und  Vorrichtung  zum  Aufbereiten  und 
EinfUhren  von  flUssigen  Brennstoffen  aller 
Art  in  den  Brennraum  von  Brennkraft- 
maschinen.  20.  4.  36.  (T.  29;  Z.  6) 


Deutsche  Pat  enterteilungen 

Patentblatt  Nr.  18  vom  2.  5.  51 
13a  6/10.  808115.  Erf.:  S.v.Le  Juge , Bremen. 

Inh.:  Atlas-Werke  A.-G.,  Bremen.  Dampf- 
kessel.  2. 10.  48.  p 10  511  D.  (20.  7.  50) 
24?  6/01.  808  263.  Erf. : Dipl.-Ing.  E.  Weinstock, 

Gummersbach.  Inh.:  L.  & C.  Steinmiiller 
G.m.b.H.,  Gummersbach.  Selbstfordernder 
wassergekUhlter  Planrost.  2.10.48.  p 2971 
D.  (6.  4.  50) 

46?  15.  808  305.  Erf.:  Th.  Clark,  Coventry,  War- 

wickshire (England).  Inh. : Armstrong  Sidde- 
ley  Motors  Limited,  Coventry,  Warwickshire 
(England);  Vertr.:  Dr.  W.  Miiller-Bor^, Pat.- 
Anw.,  Braunschweig.  Brennkraftturbine. 
6.  3.  49.  p 35  963  D.  GroBbritannien  2.  4.  47. 
(28.  9.  50) 

10a  37.  751  991.  Erf.:  Dr.  phil.  W.Gollmer, 

Scheidt  liber  Saarbriicken,  W.  Schroeder  u. 
Dr.-Ing.  E.  Lohrmann,  Neunkirchen,  Saar. 
Inh.:  Saargruben-A.G.,  Saarbriicken.  An  I age 

zum  Vergasen  aschereicher  Brennstoffe. 

31.7.43.  S.  156  724. 

85b  1/01.  759  179.  Erf.:  Dr.-Ing.  e.  h.  Dr.  phil. 

O.  Biebknecht,  Potsdam.  Inh.:  Permutit  A.G. 
Berlin.  Verfahren  zur  Entkieselung  von 
Wasser.  1.  9.  39.  P 79  697. 

Patentblatt  Nr.  19  vom  10.  5.  51 
13b  11/02.  808  587.  Erf.:  Dipl.-Ing.  R.  Biersack * 

Mulheim/Ruhr.  Inh.:  Siemens-Schuckert- 
werke  A.G.,  Berlin  und  Erlangen.  Dampf- 
k rattan  I age  mit  Vorwarmung  der  Verbren- 
nungsluft  und  Regenerativ-Vorwarmung  des 
Speisewassers.  2. 10.  48.  p 9731  D.  (5. 10.  50) 
24  1 9.  808  869.  Erf.:  Dipl.-Ing.  K.  Schwarz, 

Essen- W erden,  A . Sifrin,  Oberhausen  (Rhld. ) 
und  O.Lotz,  Oberhausen  (Rhld.).  Inh.: 
Deutsche  Babcock  & Wilcox  Dampfkessel- 
Werke  A.-G.,  Oberhausen  (Rhld.).  Kombi- 
nierte  Wanderrost-  und  Brennstaubfeuerung. 
2. 10.  48.  p 12  206  D.  (17.  8.  50) 

42i  10/04.  808  986.  Erf.:  Dr.  phil.  E.GriiH , 

Berlin-Wannsee.  Inh.:  Siemens  & Halske 
A.G.,  Berlin  und  Munchen.  Verfahren  zum 
Messen  der  Temperatur,  von  hocherhitzten 
Gasen,  insbesondere  Flammengasen,  unter 
Anwendung  von  Gasgleichgewichten.  24. 11. 
48.  p 574  B.  (21.  9.  50), 

88c  3/07.  808  940.  Erf.,  zugl.  Inh. : Dr.  K.  Seidel, 

Brenkhausen  bei  Hoxter  (Westf).).  Ver- 
fahren zur  Ausnutzung  und  Stapelung  kleiner 
Energiemengen.  24.  5.  49.  p 43  693  D.  (19. 
10.  50) 

Patentblatt  Nr.  20  vom  17.  5.  51 
13a  22/11.  809  438.  Erf.,  zugl.  Inh.:  E.  Neuburg, 

Recklinghausen  (Westf.).  Stehender  Rauch- 
rohrkessel.  14.  2.  50.  N 508.  (26. 10.  50) 

13b  14/03.  809  311.  ® Inh,  E.  Fischer,  Essen. 

Mehrstufenverdampfer.  3.  8.  49.  p 50  850  D. 
(17.  h.  50) 

1 72d  19/01.  809  394.  Erf. : C.  D.  Schermuly,  A.  J . 

Schermuly  und  Ch.  Schermuly,  Parkgate, 
Newdigate,  Surrey  (England).  Inh.  The 
Schermuly  Pistol  Rocket  Apparatus  Limited 
Parkgate,  Newdigate,  Surrey  (England); 
Vertr.:  Dipl.-Ing.  H.  Bahr,  Pat.-Anw., 
Herne  (Westf.).  Rakete.  24. 1.  50.  Sch  1052. 
GroBbritannien  11.  5.  45.  (26. 10.  50) 

88c  3/07.  809  180.  Erf.,  zugl.  Inh.:  P.Eerden, 

Regensburg.  Windkraftmaschine  mit  Ener- 
giespeicherung.  1.1.49.  p 30  387  D.  (26. 
10.  50) 

Patentblatt  .Nr.  21  vom  23.  5.  51 
46f  8/04.  809  864.  Erf.:  Th.  Clark,  Coventry, 

Warwickshire  (England).  Inh.:  Armstrong 
Siddeley  Motors  Limited,  Coventry,  War- 
wickshire (England);  Vertr.:  Dr.  W.  Miiller- 
Bor6,  Pat.-Anw.,  Braunschweig-Lehndorf. 
Gasturbine.  26.2.49.  p 35 108  D.  GroB- 
britannien 23. 10.  43.  (2. 11.  50) 

Gebrauchsmuster 

Patentblatt  Nr.  19  vom  10.  5.  51 
46d  1 622  981.  N.  V.  Philips’  Gloeilampenfabrie- 

ken,  Eindhoven  (Niederlande);  Vertr.: 
Dipl.-Ing.  K.  Lengner,  Pat.-Anw.,  Ham- 
burg-Stellingen.  HeiBgaskolbenmaschine. 

13.  4.  49.  g 25  666  D.  Niederlande  26.  4.  48. 
(T.  5;  Z.l) 

Patentblatt  Nr.  21  vom  23.  5.  51 
87d  1 623  610.  Dipl.-Ing.  Fr.  W.  Riidel,  Ham- 

burg-Altona.  Kombinierte  Kesselwarte  f Ur 
warmetechnische  und  SpeisewasserUberwa- 
chung.  28.  8.  50.  g 16  913  D.  (T.  1;  Z.  1) 
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Werkstoffe 

Stahllegierung  fiir  Gasturbinen  (The  Development  of  Low-Car- 
bon N-155  Alloy  for  Gas-Tnrbine  Construction).  Von  O.  Binder. 
Iron  and  Steel  Inst.  J.,  Bd.  167  (1951)  Part  2 S.  121/34.  Hier 
nach:  Abstr.  Mot.  Ind.  Res.  Ass.,  April  1951. 

Beschreibung  eines  Stahls  fiir  Gasturbinen  im  Temp.  Bereich 
von  650  bis  980°  C.  Zusammensetzung : 0,12%  C,  20%  Ni, 
20%  Cr,  20%  Co,  2%W,  l%Nb,  3%  Mo  und  0,12%  N.  Graphi- 
sche  Darstellungen  der  Festigkeitseigenschaften  fiir  verschie- 
dene  Beanspruchungen  bei650,  730  und  815°  C,  in  einigen  Fallen 
iiber  die  Dauer  zwischen  10  000  und  32  000  h.  Untersuchungen 
liber  den  EinfluB  der  Warm-  und  Kaltbehandlung,  des  Gliihens 
imd  der  Ausscheidungshartung  auf  das  Gefiige,  Festigkeit,  Deh- 
nung  und  Kerbschlagfestigkeit. 

Die  Legierung  besitzt  gute  Eignung  fiir  Warmbearbeitung 
und  kann  in  Form  von  Stangen,  • Schmiedestiicken,  Platinen, 
Blechen  und  Streifen  jeder  GroBe  geliefert  werden.  Ihre  Eigen- 
schaften  unterscheiden  sich  nur  wenig  von  austenitischem  mit 
Nb  stabilisiertem  Stahl  18/8.  bwk  1623  Gra 

Besonderheiten  bei  der  Fertigung  von  Versuchs- Gasturbinen 

(Some  Problems  in  the  Manufacture  of  Experimental  Gas 
Turbines).  Von  L.  H.  Leedham.  Proc.  Instn.  mech.  Engrs., 
Lond.  Bd.  163  (1950)  S.  281/93. 

Sonderwerkstoffe  und  neuartige  Probleme  beim  Gasturbinen  - 
bau  erheischten  neue  Fertigungsverfahren,  Werkzeuge  und 
Werkzeugmaschinen.  Fiir  Versuchsturbinen  aufierhalb  einer 
Reihenfertigung  konnen  keine  allzu  hohen  Fertigungskosten 
aufgewandt  werden,  deshalb  sind  besondere  Methoden,  z.  B. 
bei  der  Herstellung  von  Schaufeln,  erforderlich,  die  u.  a.  viel- 
fach  auf  dem  Kopierverfahren  beruhen.  Kennzeichnend  sind: 
weitgehende  Verwendung  von  Spezialblechen  fiir  Bauteile,  die 
hohen  Temp,  und  mech.  Beanspruchungen  ausgesetzt  sind,  aus 
Scheiben  zusammengeschweiBte  Laufer  sowie  mit  hoher  Ge- 
nauigkeit  geschmiedete  diinnwandige  Schaufelteile.  Werkstatt- 
ausriistung,  Arbeitsverfahren,  Werkstoff-Fragen,  Vergiitung 
und  Oberflachenbehandlung,  Verarbeitung  hochlegierter  Bleche, 
MeB-  und  Kontrollverfahren  werden  besprochen  und  in  Dis- 
kussionsbeitragen  beleuchtet1).  BWK  1657  Gs. 

i)  Bin  ausftthrlicher  Auszug  erscheint  in  Heft  9 der  Zeitschrift  „Kon- 
struktion". 

Brennstoffe 

Neue  Brennstoffe  fiir  Gasturbinen  (New  fuels  for  gas  turbines). 
Oil  Eng.  and  Gas  Turb.  Bd.  18  (1950)  S.  106/107. 

1.  Kohle.  H.  Roxbee  Cox  berichtet  u.  a.  iiber  engl.  Ver- 
suche,  Kohle  fiir  den  Betrieb  von  Gasturbinen  zu  verwenden. 
Er  unterscheidet:  1.  unmittelbare  innere  Verbrennung  von 
Kohlenstaub  in  normaler  Brennkammer  (offener  Prozefi); 

2.  zweistufige  innere  Verbrennung,  d.  h.  Vergasung  der  Kohle 
und  innere  Verbrennung  des  Gases  im  offenen  ProzeB;  3.  auBere 
Verbrennung  im  geschlossenen  ProzeB. 

Die  Beseitigung  der  Flugasche  verursacht  bei  der  unmittel- 
baren  inneren  Verbrennung  die  groBten  Schwierigkeiten1).  Ver- 
suche  der  Fuel  Research  Station  mit  einer  normalen  zylindr. 
Brennkammer  mit  Vielstrahlbrenner  und  mit  einer  sog. 
schneckenformigen  Brennkammer,  bei  der  das  Kohlenkorn 
durch  gerade  und  gleichzeitig  auch  tangentiale  Lufteinblasung 
in  der  Schwebe  gehalten  wird.  Die  British  Coal  Utilisation 
Research  Assoc.  (BCURA)  verwendet  eine  Zyklon-Brenn- 
kammer,  bei  der  das  Kohlenkorn  unter  dem  EinfluB  der  Zen- 
trifugalkraft  an  die  feuerfeste  Wand  der  Brennkammer  fliegt 
und  dort  verbrennt  (fliissiger  Schlackenabzug). 

Bei  der  zweistufigen  inneren  Verbrennung  wird  ein  nach  Art 
der  Zyklon-Brennkammer  arbeitender  Gaserzeuger  mit  hohen 
Temperaturen  iiber  dem  Aschenschmelzpunkt  verwendet,  der 
minderwertige  Kohle  verarbeiten  kann,  Bild  1.  Die  vom  Ver- 
dichter  a erzeugte  Druckluft  stromt  nur  z.  T.  in  die  Brenn- 
kammer c.  Ein  kleiner  Teil  wird  abgezweigt  und  sein  Druck  im 
Verdichter  b erhoht.  Dann  stromt  diese  Luft  durch  den  Vor- 
warmer  d in  den  Gaserzeuger  e.  Das  in  / gereinigte  Gas  heizt  den 

i)  Vgl.  L.  Kinkeldei:  Versuchaanlage  fiir  Kohlenstaub  verbrennung  in 

Gasturbinen.  BWK  Bd.  2 (1950)  S.  199/201. 


Vorwarmer  d auf  und  stromt  zunachst  durch  die  Hilfsturbine  g, 
die  den  Hilfsverdichter  b antreibt.  Dann  tritt  das  Gas  mit  etwa 
600°  C in  die  Brennkammer  c und  von  da  mit  650  bis  670°  C in 
die  Hauptturbine  h.  Metropolitan  Vickers  bauen  eine  solche 
Anlage  von  2 000  PS. 

Flugasche  muB  von  den  Turbinenstufen  ferngehalten  werden. 
Man  laBt  daher  mitunter  von  den  Verbrennungsgasen  HeiBluft 
erzeugen  und  in  der  Turbine  arbeiten.  Hierbei  kann  auch  die 


Kohle  u.  Oampf 


5,9  aia 
650  °C 


2,5  kg/s 


2fikg/s 


5,7ata 
1075 °C 


27,0  kg/s 
k-,7  aia 

650  bis  670  °C 


i6WK1« 

Bild  1.  Schema  einer  Gasturbinen- 
Anlage  mit  zweistufiger  innerer  Ver- 
brennung von  Kohle. 

a Hauptverdichter  b Hilfsverdichter  c Brenn- 
kammer d Wdrmetauscher  e Gaserzeuger 
/ Gasreiniger  g Hilfsturbine  h Hauptturbine 


expandierte  HeiBluft  im 
offenen  ProzeB  als  Ver- 
brennungsluft  verwen- 
det werden ; der  geschlos- 
sene  ProzeB  hat  natur- 
lich  in  dieser  Beziehung 
etwas  besseren  Warme- 
wirkungsgrad. 

2.  G a s.  Zum  Betrieb 
von  Gasturbinen  kann 
Gas  auch  durch  unterir- 
dische  Floz  vergasung2) 
gewonnen  werden.  Auch 
Grubengase3),  die  etwa 
1%  Me  than  enthalten, 
sind  nach  Vorwarmung 
auf  mindestens  980°  C 
brennbar  (Versuche  von 
Egerton).  Die  engl.  Koh- 
lengruben  hoffen,  durch 
solche  Verwendung  der 
Grubengase  ihren  Lei- 
stungsbedarf  decken  zu 
konnen.  Man  denktauch 
an  gemeinsame  Verwen- 
dung von  Grubengas 
mit  vergastem  Kohlen- 
schlamm. 


3.  T o r f.  Schon  1947  schlug  C.  H.  Secord  die  Verbrennung 
von  Torf  zum  Betrieb  von  Gasturbinen  im  offenen  oder  ge- 
schlossenen ProzeB  vor.  Der  Rohtorf,  der  bis  zu  90  Gew.-% 
Wasser  enthalten  kann,  wird  im  allgemeinen  bis  auf  30%  Feuch- 
tigkeit  getrocknet,  wozu  man  die  Abgaswarme  ausniitzen 
kann4).  Man  plant  sogar,  den  bei  der  Torftrocknung  gewonnenen 
Wasserdampf  auszuniitzen.  Gute  Flugaschenentfernung  ist 
erforderlich,  obwohl  die  Torfriickstande  nicht  so  aggressiv  sind 
wie*  Kohlenschlacke.  BWK  1600  L.  Kinkeldei 


2)  Vgl.  die  Berichte  tiber  TJntertagevergasung.  BWK  Bd.  2 (1950)  S.  52, 
55/56,  134. 

3)  Vgl.  die  Ausftihrungen  auf  der  IV.  Weltkraftkonferenz  1950  (Fach- 
sitzung  Dl);  Hinweis  im  Bericht  von  F.zur  Nedden:  BWK  Bd.  2 (1950) 
S.  331.  Siehe  ferner  das  Referat:  Die  Entwicklung  der  Grubengasabsau- 
guug  im  Jahre  1950.  BWK  Bd.  3 (1951)  H.  5 S.  169. 

4)  Vgl. : Verwendung  von  Torf  in  Verbrennungsturbinen.  BWK  Bd.  2 
1950)  S.  57.  Ferner:  Ausnutzung  von  Torf  in  GroBbritannien.  BWK  Bd.  2 
(1950)  S.  349. 

Gaserzeugung 

Entschwefelung  von  Kohle  beim  Verkoken  bei  800°  C in  Gegen- 
wart  von  Ammoniak  (La  desulfuration  du  charbon  par  sa 
cokefaction  a 800°  en  presence  de  gaz  ammoniac).  G£nie  civ. 
Bd.  127  (1950)  S.  437,  nach  einer  Veroffentlichung  von  J.  Ghosh 
u.  B.  Brewer.  Industr.  Engng.  Chem.  Bd.  42  (1950)  Augustheft. 

Verschiedene  Kohlensorten,  welche  in  Illinois  im  Tagebau 
gefordert  werden,  haben  durch  groBe  Beimischungen  von  Pyrit 
3,55%  Schwefelgehalt.  Wenn  die  Verkokung  in  Gegenwart  von 
Ammoniak  vorgenommen  wird,  kann  man  erreichen,  daB  fast 
der  gesamte  Schwefel  im  erzeugten  Gas  entweicht.  Das  Ammo- 
niak dissoziiert,  und  der  dabei  entstehende  Wasserstoff  hat  ,,in 
statu  nascendi“  groBe  Affinitat.  Das  gleiche  Verfahren  wird 
auch  bei  der  Verkokung  der  Kohle  von  Ledo  (Assam)  ange- 
wendet,  die  einen  Schwefelgehalt  von  sogar  7,47%  aufweist. 

Das  Verfahren  kann  noch  verbessert  werden,  wenn  man  der 
Kohle  etwas  Aluminium  zusetzt,  welches  die  Zersetzung  von 
Ammoniak  begiinstigt.  Auch  ein  Zusatz  von  Natriumkarbonat 
oder  Kalk  ist  vorteilhaft,  weil  dabei  losliche  Salze  entstehen, 
die  hinterher  ausgewaschen  werden  konnen.  BWK  1645 

— dei 
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Herstellung  von  Brenn-  und  Synthesegas  in  USA  (Manufacture 
of  fuel  and  synthesis  gas  in  the  United  States).  Von  L.  L.  New- 
man, L.  D.  Schmidt  u.  H.  R.  Batchelder.  Amerik.  Weltkraft- 
konferenzhericht.  Sektion  D 1 Paper  5.  (12  S.  m.  4 Zahlent.  u. 
27  Schrifttumang.) 

Aufzahlung  der  Brenn-  und  Heizgasarten  und  der  synthet. 
Gase  fur  chem.  Zwecke  sowie  der  Motortreibstoffe.  Seit  1945 
erfolgten  hedeutsame  Veranderungen  in  der  Gaserzeugung  be- 
ziiglich  der  Ausgangsstoffe  und  des  Heizwerts  der  Erzeugnisse. 
1945  betrug  der  Anted  des  Naturgases  85%  des  Gesamt- 
verbrauchs  von  758  Mrd.  kcal,  davon  verbrauchte  die  Industrie 
67%.  In  den  letzten  10  Jahren  stieg  der  Absatz  von  Gaswerkgas 
um  50%,  von  Mischgas  um  72%,  von  Naturgas  um  142%. 
AnteilmaBig  stieg  die  Herstellung  von  karburiertem  Wassergas 
von  48  auf  59%,  wahrend  die  ubrigen  Sorten  mit  Ausnahme 
von  Olgas  entsprechend  zuriickgingen.  Ursache  waren  die  Preis- 
verschiebungen  der  festen  und  fliissigen  Ausgangsstoffe. 

Man  erwartet  bis  1952  eine  Steigerung  des  Gasabsatzes  um 
50%  gegeniiber  1947  bei  Riickgang  des  Gaswerkgases  um 
15%,  Anstieg  des  Naturgases  um  55%  und  des  Mischgases  um 
100%.  Die  verstarkte  Einfiihrung  von  Naturgas  in  den  Haupt- 
industriegebieten  wird  Ruckgang  des  Olverbrauchs  und  nur 
mafiigen  Anstieg  an  festen  Brennstoffen  fur  die  Gaswerke  zur 
Folge  haben.  Bei  Verknappung  des  Naturgases  sollen  Haushalt 
und  Gewerbe  bevorzugt  beliefert,  Lastspitzen  bei  der  Industrie 
notfalls  durch  Abschaltung  abgefangen  werden.  Die  Industrie  ist 
auBerdem  in  der  Lage,  sich  durch  Aufstellung  von  Reserve- 
anlagen  (Ol-  oder  Erdolgas-Feuerung)  zu  helfen.  Die  Verwen- 
dung  von  Naturgas  zur  Herstellung  von  Synthesegas  und  in 
der  Chemie  wachst  standig,  doch  wird,  auf  weite  Sicht  ge- 
sehen,  die  Kohle  die  Grundlage  der  Syntheseanlagen  bleiben. 

Entwicklungstendenzen  der  Gaserzeugung.  Die  Koksofengas- 
Erzeugung  konnte  durch  Unterfeuerung  mit  sonst  unverkauf- 
lichem  Raff inerie- Olgas,  die  Wassergas-Erzeugung  durch  Ver- 
wendung  von  Schwerolen  statt  Gasol  gesteigert  werden.  Der 
Wassergas-Erzeuger  kann  auch  zur  Umwandlung  der  im 
Naturgas  enthaltenen  Kohlenwasserstoffe  in  fliissige  Gase 
oder  Dieselol  benutzt  werden.  Die  Vergasung  fester  Brennstoffe 
mit  Sauerstoff  ist  in  ein  neues  Stadium  getreten  (Winkler, 
Vortex,  Totzek ).  Aus  der  Forschungsarbeit  iiber  synthet.  fliissige 
Brennstoffe  erwartet  man  Anregungen  fur  die  weitere  Ent- 
wicklung  der  Vergasungstechnik,  besonders  der  Kohle,  als 
Ersatz  fur  die  begrenzten  Naturgasvorkommen. 

BWK  1619  A.  Grafimann 

Verbrennung,  Feu er ungen 

Neueste  Entwicklungsmoglichkeiten  mittels  moderner  Ofen  fiir 
Olschiefer  und  moderner  Kessel  fur  Scliieferkoks  (Recent  possi- 
bilities for  development  by  means  of  modem  retorts  for  oil  shale 
and  modern  boilers  for  shale  coke). Von  A.  Johansson  u.  T.  J. 
Redback.  Schwed.  Weltkraftkonferenzbericht  Sektion  C 2, 
Paper  4 (14  S.  m.  4 Bild.,  2 Zahlent.  u.  4 Schrifttumang.). 

Die  Ausbeute  von  Schiefer  war  bisher  auch  in  Landern  mit 
groBen  Vorkommen  gering.  Der  niedrige  Heizwert  und  die 
Schwierigkeiten  der  Verbrennung  boten  wenig  Anreiz.  Auch 
war  das  Schieferol  mit.  dem  Naturol  bisher  nicht  wettbewerb- 
fahig.  Nach  unvollstandigen  Schatzungen  betragen  die  be- 
kannten  Welt-Schieferolvorrate  etwa  26  Mrd.  t,  wahrend  die 
Naturolreserven  z.  Z.  auf  11  Mrd.  t beziffert  werden. 

Entwicklung  der  schwedischen  Olschiefer-Industrie  in 
Kvamtorp1).  Die  Elementar- Analyse  ist: 

Schiefer  Asche 


c 

18,0% 

Si02 

60,7% 

H 

2,0% 

Fe2Os 

11,2% 

S 

6,3% 

ai2o3 

22,5% 

Wassergehalt 

1,9% 

k2o 

5,1% 

Asche 

71,8% 

Na20 

0,5% 

Der  durchschnittliche  Heizwert  betragt  2 050  kcal/kg  bei  einem 
mittleren  Olgehalt  von  5,5%.  Der  Schiefer  wird  vor  der  Ver- 
arbeitung  gebrochen  und  gesiebt.  Eine  Zahlentafel  enthalt 
die  ausfuhrliche  Siebanalyse.  Zwischen  400  und  500°  C erfolgt 
eine  Schwelung,  um  den  bituminosen  Anted  des  Rohproduktes 
in  olhaltige  Gase  umzuwandeln.  Dieser  Vorgang  dauert  1 bis  2 h 
gegeniiber  dem  Trockendestillationsverfahren  mit  einer  Zeit- 
dauer  von  etwa  500  h.  Die  Rtickstande  (Schieferkoks)  enthalten 
noch  15  bis  19%  Verbrennliches,  hauptsachlich  C und  S mit 
einem  Heizwert  von  1 100  kcal/kg.  Dieser  Koks  ist  luftentziind- 
lich  und  erzeugt  unangenehme  gefahrliche  Gase,  so  daB  er  unter 
Kontrolle  verbrannt  werden  muB,  Die  Asche  sintert  bei  ver- 
haltnismaBig  niedriger  Temperatur  (950°  C). 

3)  Vgl.  Schjanberg.  Weltkraftkonferenz  Den  Haag  1947  A.  3/4. 


In  Kvarntorp  gibt  es  vier  verschiedene  Produktionsverfahren. 
Bei  der  Ljungstrom-Methode  erfolgt  die  Schwelung  unmittelbar 
an  der  Lagerstatte,  wahrend  bei  den  drei  ubrigen  (Industrie- 
Methode,  Huffman  Gustavsson  und  Bergh)  Ofen  verwendet 
werden.  Die  einzelnen  Methoden  benutzen  verschiedene  Kon- 
densationsverfahren,  dagegen  erfolgt  die  Nebenproduktgewin- 
nung  [S,  (NH4)2S04,  Benzol  usw.]  in  gleicher  Weise. 

Der  IM-Ofen  ist  ein  langer  Tunnelofen,  wahrend  die  beiden 
anderen  Ofentypen  mit  Retorten  arbeiten.  Die  Einzelheiten 
der  Ofen  werden  beschrieben.  Das  Bergh- Verfahren  bietet  die 
erste  Losung  der  Schieferkoksfeuerung  und  wird  damit  bez. 
seines  Warmebedarfs  durch  Verwendung  der  eigenen  Abfall- 
produkte  (Schwelkoks)  zum  Selbstverbraucher.  In  einer  wei- 
teren  Zahlentafel  wird  die  Warmebilanz  der  verschiedenen  Ver- 
fahren in  kcal/kg  Schiefer  aufgestellt,  die  sich  aus  der  Gesamt- 
erzeugung  einschl.  der  Koksverbrennung  abziiglich  des  Eigen- 
verbrauchs  ergibt.  Sie  betragt  bei  Ljungstrom  325,  bei  IM  720, 
bei  HG  780,  bei  Bergh  840  und  beim  verbesserten  Bergh- 
Verfahren  1 040  kcal/kg.  Wegen  der  niedrigen  Sintertemperatur 
muB  die  Temperatur  im  Brennstoffbett  darunter  gehalten 
werden,  aber  immer  noch  geniigend  hoch,  um  eine  ausreichende 
Verbrennung  zu  erzielen.  Beim  Bergh- Verfahren  erreichte  man 
dies  zunachst  mit  hohem  LuftuberschuB  bei  niedrigem  C02- 
Gehalt  und  niedriger  Abgastemperatur.  Spater  wurden  haar- 
nadelformige  Rohre  mit  Zwangdurchlauf  von  25  mm  Innen- 
Dmr.  durch  das  Brennstoffbett  gefuhrt,  um  die  iiberschussige 
Warme  abzuleiten.  Der  C02-Gehalt  der  Rauchgase  stieg  auf  10 
bis  12%.  Die  Verbrennung  erfolgt  in  Lagen  von  4 bis  5 m Dicke. 
Der  Koks  fallt  von  oben  nach  unten,  die  Verbrennungsluft  geht 
entgegengesetzt,  und  die  Rauchgase  werden  aus  dem  oberen 
Ofenteil  abgesaugt.  Der  Koks  kommt  mit  etwa  400°  C unmittel- 
bar von  der  Schwelung  und  fallt  von  oben  durch  einen  luft- 
dichten  Schacht  kontinuierlich  in  den  Ofen.  Die  Entleerung 
erfolgt  uber  Brecherrollen  mit  WasserabschluB.  Die  warme- 
abfuhrenden  Rohre  von  40  Ofen  werden  zu  einem  zentralen 
La  Mont-Dampferzeuger  zusammengefuhrt.  Die  Rauchgase 
von  je  8 Ofen  fiihren  zu  einem  Abhitzekessel,  wo  sie  auf  275°  G 
abgekuhlt  werden.  Der  verbesserte  Bergh-Ofen  (System  Kvan- 
torp)  wird  ausfiihrlich  beschrieben. 

Ein  Ofenblockhaus  mit  14  Schachtofen  mit  je  5 Retorten 
kann  1 000  t Schiefer  in  24  h verarbeiten,  entsprechend  40  m3 
Rohol,  4,6  m3  Benzin  und  60  000  m3  Rohgas  mit  einem  Heiz- 
wert von  280  Mill.  kcal.  Aus  dieser  Rohproduktion  erhalt  man 
48  000  m3  Reingas  mit  185  Mill,  kcal,  12,7  m3  Flussiggas  (LPG,) 
8,6  m3  Benzin,  35  m3  Heizol,  12  t S sowie  Dampf  mit  einem 
Heizwert  von  410  Mill.  kcal. 

Ahnliche  Entwicklungen  sind  auch  fur  die  Verwertung 
minderwertiger  Kohle  sehr  erfolgversprechend. 

BWK  1522  A.  Grafimann 

Dampferzeuger,  Speisewasser 

Sehmelzkammerkessel  des  Kraftwerkes  Lucy  (Auszug  aus:  La 
technique  de  production  de  vapeur  dans  les  nouvelles  centrales 
thermiques  frangaises).  Von  V.  Broida . Techn.  Mod.  Bd.  43 
(1951)  H.  1 S.  1/4. 

Im  Kraftwerk  Lucy  der  Kohlengruben  von  Blanzy  wurden 
jetzt  zwei  Stirling- Sehmelzkammerkessel  fiir  80  at,  510°  C auf- 
gestellt. Normallast  je  90  t/h,  Spitzenlast  110  t/h,  Verdampfungs- 
heizflache  1 270  ma,  spez.  Verdampfungsleistung  71  bzw. 
87  kg/m2h.  Die  verfeuerte  Mischung  verschiedener  Kohlen- 
sorten  hat  einen  Heizwert  von  5 450  kcal/kg,  13  bis  20% 
Fliichtiges,  bis  zu  7%  Feuchtigkeit  und  25  bis  30%  Asche. 
Feuerfeste  Abdeckung  der  unteren  Teile  der  Feuerraumktihlung 
halt  die  Feuerraumtemperatur  iiber  dem  Aschenschmelzpunkt 
(1 200°  C).  Acht  Wirbelbrenner,  Bauart  Peabody  S.U.G.,  in 
drei  waagerechten  Lagen,  (obere  und  mittlere  Reihe  je  3,  untere 
Reihe  2 Brenner).  BWK  1506  — ^ 

Ein  Jahr  betricMichc  Erfahrungcn  mit  Decarbolith.  Von  H. 
Eckstein . Bergbau  u.  Energie  Bd.  4 (1951)  H.  4 S.  175/77. 

Um  das  in  der  Ostzone  knappe  Wasserreinigungsmittel 
Magnodol  auszutauschen,  wurde  aus  Dolomit  das  Decarbolith 
als  Entsauerungs-,  Enteisenungs-  und  Entmanganungsmittel 
fiir  Trink-  und  Kraftwerkwasser  entwickelt1),  mit  dem  jetzt 
iiber  ein  Jahr  lang  praktische  Betriebsergebnisse  gesammeff 
wurden.  Teilweise  wurden  die  Decarbolith-Filter  nicht  sach- 
gemaB  behandelt.  Die  angelieferte  Masse  soli  moglichst  wenig 
Staub  enthalten,  zweckmaBig  wird  ihr  Gliihverlust  bei  900°  C 
bestimmt;  er  soil  nicht  unter  30%  und  nicht  viel  iiber  32% 
liegen,  sonst  ist  die'  Masse  zu  stark  bzw.  zu  schwach  gebrannt. 
Vor  Inb etriebnahme  muB  die  Masse  durch  mehrtagige  Wasser- 
behandlung  hydratisiert  werden,  da  sonst  vorzeitiger  Eisen-  oder 
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Mangandurchbruch  auftreten  kann.  Stark  huminsaurehaltige 
Wasser  sind  vor  den  Filtern,  aber  erst  nach  einer  Verdiisung, 
mit  genau  festgelegten  Mengen  von  Aluminiumsulfatlosung  zur 
Ausflockung  des  Eisens  und  Mangans  zu  dosieren.  Anzustreben 
ist  gleichmaBige  Belastung  der  Filter.  Die  anzuwendende  Min- 
destmenge  von  Decarbolith  muB  unbedingt  eingehalten  werden. 
Bei  Filterliberlastung  kann  man  keine  einwandfreie  Reinigung 
erwarten.  Vorherige  Beltiftung  des  Rohwassers  ist  besonders 
bei  Tiefbnmnenwasser  zu  empfehlen.  Unbedingt  zu  vermeiden 
ist  Leerlauf  der  Filter  und  Leerstehen  wahrend  langerer  Zeit. 
Die  Masse  ist  gelegentlich  aus  verschiedenen  Schichthohen  des 
Filters  zu  analysieren.  Versuche  zum  Entkeimen  des  Decar- 
boliths  mit  Natriumhypochlorid  und  zur  Herstellung  einer 
Spezialmasse  zum  Entmanganen  stark  manganhaltiger  Wasser 
werden  durchgefiilirt.  E.  Tschanter 

Anm.  d.  Schriftl. : Zur  Frage  der  Eignungdes  Decarboliths 
aufiert  sich  W.  Wesly2)  dahingehend,  daB  die  Masse  gemafi  ihrer 
physikalischen  Bes chaffenheit  und  Wirksamkeit  zur  Ent- 
sauerung,  Enteisenung  und  Entmanganung  fur  alle  naturlichen 
Wasser  dem  Magnodol  und  Akdolit  bei  bestimmter  Zusammen- 
setzung  gleichwertig  ist.  Sie  kann  auch  zur  Aufhartung  sehr 
weicher  Wasser  verwendet  werden.  BWK  1636 

1)  Vgl.  Referat:  Decarbolith,  eine  neue  Wasserreinigungsmasse  auf 
Dolomitbasis.  BWK  Bd.3  (1951)  H.l  S.26. 

2)  Chem.-Ing.-Technik  Bd.  23  (1951)  H.  7 S.  166. 

Kraftmaschinen,  Kraft  anlagen 

Brenngasturbinen-,  Luftturbinen-  und  Dampfturbinen-Prozesse 
im  deutschen  Kraftwerkbau.  Rechnerischer  Vergleich  der  An- 
lagen.  Von  K.  Schaff.  Z.  VDI  Bd.  93  (1951)  H.  8 S.  181/86. 

Ein  Vergleich  der  Brenngasturbinen-,  Luftturbinen-  und 
Dampfturbinen-Prozesse  in  warmetheoretischer  Hinsicht  ergibt 
keine  eindeutige  Gberlegenheit  einer  ProzeBart,  laBt  aber  die 
Hauptanwendungsmoglichkeiten  einzelner  ProzeBarten  er- 
kennen.  Zahlentafel  1 gibt  eine  Gegeniib ers t ellung  der  Wir- 
kungsgrade  und  Verlustwerte,  wie  sie  fur  jeden  einzelnen  ProzeB 
nach  dem  heutigen  Stand  der  Technik  erreichbar  erscheinen. 


Zahlentafel  1.  Vergleiche  der  Wirkungsgrade. 


Dampf 

Luft 

Gas 

(m.  Vergasung) 

Verluste  durch 

Strahlung  u.  Leitung  . 

% 

1 

1 

1 

TJnvollk.  Verbrennung 

% 

6 

6 

8*) 

t Abgas  

uO 

120 

120 

120 

A t (Temperaturdiff.) 
e (Druckverlust- 

°0 

10 

20 

20 

Verhaltnis) 

0,35 

0,1 

0,1 

?7-Kessel 

% 

89 

89 

67 

i?i-Turbine 

% 

1 88 

92 

92 

Tji-Verdichter  (ad)  . . . 

% 

— 

89 

98 

7)  mech-Turbine  .... 

% 

98,6 

98,5 

98,5 

r\  mech-Verdichter  . . . 

% 

% 

— 

98,5 

98,5 

7]  Stromerzeuger  .... 

96 

96 

96 

Eigenbedarf 

% 

7 

6 

3 

7]  Gesamt  (bez.  auf 

Nettoleistung)  . . . 

% 

88 

85 

85,5 

*)  Einschl.  Verluste  beim  Vergasen  und  Reinigen. 


Vergleich  des  Warmeverbrauches  bei  verschiedenen  Turbinen- 
eintrittstemp.  hat  gezeigt,  daB  unterhalb  von  600°  C der  Dampf- 
turbinenprozeB  den  anderen  ProzeBarten  iiberlegen  ist.  Die 
Brenngas-  und  Luftturbinen  weisen  aber  schon  bei  kleinen  Lei- 
stungen  einen  Warmeverbrauch  auf,  der  beim  Dampfturbinen- 
ProzeB  nur  mit  GroBanlagen  erreichbar  ist.  Fiir  groBe  Lei- 
stungen  wird  jedoch  der  Dampfturbinen-ProzeB  vorerst  iiber- 
legen  bleiben,  solange  man  noch  keine  Werkstoffe  fiir  das  Tem- 
peraturgebiet  uber  700°  C entwickelt  hat.  18  Bild.  1 Zahlent. 
BWK  1548  . Ly 

Die  Stromerzeugung  in  der  Siidafrikanischen  Union  (Production 
of  Power  in  The  Union  of  South  Africa).  Von  D.  B.  JReay. 
Siidafrikan.  Weltkraftkonferenzbericht  Sektion  E 1,  Paper  2 
(15  S.  m.  1 Bild,  3 Zahlent.  u.  14  Schrifttumang.). 

Der  siidafrikanische  Kraftwerkbau  hat  eine  elektrizitats- 
wirtschaftliche  Struktur  zur  Grundlage,  bei  der  neben  wenigen 
groBen  Verbundnetzen  zablreiche  kleine,  unabhangige  Strom- 
erzeugungsanlagen  vorhanden  sind.  Er  wird  beeinflufit  durch 
verhaltmsmaBig  billige  Kohlemitrd.  5000  bis  6000  kcal/kg  Heiz- 
wert,  viel  Fliichtigem  (25%)  und  hohem  Aschengehalt  (20%) 
sowie  durch  billige  eingeborene  Arbeitskrafte  und  zeigt  daher 
folgende  Merkmale:  Wanderroste  sind  vorherrschend  (Rost- 
belastung  max.  195  kg/m2h).  Staubfeuerung  ist  selten  und  nur 


bei  hoheren  Kohlenpreisen.  Frischdampfzustand  nicht  mehr  als 
44  atii  und  455°  C.  GroBte  Leistung  fiir  Wanderrostkessel  rd. 
90  t/h,  fiir  Turbinen  45  MW.  Generatorspannung  im  allgemeinen 
11  kV,  in  zwei  Fallen  33  kV ; Eigenbedarfspannung  fiir  Motoren 
liber  100  PS  3,3  kV,  fiir  kleinere  Motoren  380  V. 

Schwierigkeiten  bestehen  in  der  Kiihlwasserversorgung  (Flufi-, 
See-  und  Grubenwasser).  Interessant  ist  in  zwei  Fallen  die  Ver- 
wendung  von  stadtischem  Ab wasser  fiir  Khhlwasserz wecke . 
GroBte  Leistung  fiir  Kiihltiirme  18  200  m3/h.  Die  Wasser- 
knappheit  begiinstigt  die  Einfiihrung  von  Gasturbinen. 


Zahlentafel  1.  Entwicklung  und  Stand  der  Baukosten 


Kraftwerk 

Fris 

dan 

atii 

ch- 

apf 

°c 

Fertigstellung1) 

Install. 

Leistung!) 

MW 

Kosten1) 

^/kW 

Klip 

24 

400 

1940 

424 

15,4 

• Pretoria  .... 

24,6 

427 

1940 

59 

16,6 

Table  Bay.  . . 

44 

440 

1939 

120 

18,0 

Orlando  .... 

42 

427 

1943 

90 

25,4 

Vaal 

24,6 

427 

1945 

106 

30,0 

Pretoria3)  , . . 

24,6 

427 

1949 

372) 

29,1 

Table  Bay.  . . 

44 

440 

1949 

402) 

37,2 

Orlando  .... 

42 

427 

1951 

602) 

38,2 

Vierfontein.  . . 

42 

440 

1953 

150 

55,0 

Orlando  .... 

42 

427 

1955 

150  2) 

48,0 

x)  der  Ausbaustufe  2)  Erweiterung  3)  ohne  Gcbaudeerweiterung. 


Gebaude  in  Stahlkonstruktion  mit  Ziegelausfiillung  (ein- 
fache  Erweiterungsmoglichkeit).  Bei  einreihigem  Kesselhaus 
Turbinen  in  Langsreihe,  bei  zweireihiger  Kesselanlage  Turbinen 
quer  zur  Maschinenhausachse. 

BWK  1625  H.  OoerJce 
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Kondensation  mit  Lult  liir  Dampfturbinen  mit  Mischkonden- 
satoren  (Condensation  by  means  of  air  for  steam  turbines 
equipped  with  injection  condensers).  Von  L.  Heller . Ungar. 
Weltkraftkonferenzbericht  Sektion  E 3,  Paper  7 (8  S.  m.  2 Bild. 
u.  2 Zahlent.). 

Verf.  schlagt  eine  Kondensationsanlage  nach  Bild  1 vor1). 

In  einem  Mischkonden- 
sator  a dient  Kondensat 
als  Kiihlwasser,  das  von 
der  Pumpe  b durch  einen 
Oberflachen  - Luftkiihler 
c im  geschlossenenKreis- 
lauf  gefordert  wird. 
Durch  ein  Drosselventild 
oder  eine  Fliissigkeits- 
turbine  wird  der  Druck 
im  Kuhler  etwas  iiber 
Atmospharendruck  ge- 
halten,  um  Undichtig- 
keiten  erkeimen  zu  kon- 
nen.  Eine  Speisepumpe 
e fordert  das  dem  Tur- 
binenabdampf  entspre- 
chende  Kondensat  zum 
Kessel  zuriick.  Der  zur 
Herunterkiihlung  des 
umlaufenden  Konden- 
sats  erforderliche  Frischluftstrom  wird  durch  ein  Geblase  / 
erzeugt. 

Als  Vorteile  einer  solchen  „Luftkondensation“  gegeniiber  der 
Kuhlturmkondensation  (Oberflachenkondensator  mit  Rxick- 
ktihlung  des  Kuhlwassers  im  Kiihlturm)  werden  hervorgehoben : 

1.  Unabhangigkeit  vom  Wasservorkommen,  da  kein  Zusatz- 
wasser  benotigt  wird. 

2.  Geringerer  Dampfverbrauch  infolge  des  erreichbaren 
hoheren  mittleren  Vakuums. 

3.  Keine  Mischung  von  Kondensat  und  Kiihlwasser  bei  un- 
dichtem  Kondensator. 

4.  Wegfall  der  haufigen  Rohrreinigung  beim  Oberflachen- 
kondensator. 

5.  Undichtheiten  am  Kuhler  sind  leicht  zu  entdecken,  da  das 
Kiihlwasser  etwas  Uberdruck  hat,  wodurch  auch  Eindrin- 
gen  von  Luft  in  das  umlaufende  System  verhindert  wird. 

Der  Bericht  bestatigt  zwar,  daB  die  1939  erstmalig  in  Deutsch- 
land errichteten  Luftkondensationsanlagen  alle  Erwartungen 
erfiillten,  es  werden  aber  dann  Mangel  aufgezeigt,  mit  denen 
jene  Anlagen  nach  Ansicht  des  Verfassers  behaftet  sind:  die 
GroBe  der  Turbinenabdampfrohrleitungen  zu  dem  frei  auf- 
gestellten  Luftkondensator  sowio  die  GroBe  der  Kondensator- 
oberflache,  welche  die  Entdeckung  von  Undichtigkeiten  er- 
schweren  konnte. 


e 

IBWK153B.1I 

Bild  1.  Kondensationsanlage  nach 
Heller. 

a Mischkondensator  b Kiihlwasserpumpe 
c Oberfl'&chenkuhler  d Drosselstelle  oder 
Turbine  e Speisepumpe  f Geblase 


!)  In  gnrads&tzlich  gleicher  Art  auch  von  Udder  angegeben. 
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Ein  besonderes  Merkmal  der  bier  vorgeschlagenen  Anordnung  Amalgamieren  mit  Magnesium  und  Titan,  wodurcb  der  Angriff 


ist  die  Verwendung  yon  Thermocel-Warmetauschern,  einer 
ungarischen  Entwicklung,  die  nach  Heller  bei  geringem  Luft- 
widerstand  die  sechs-  bis  acbtfache  Warmedurchgangszahl 
gegeniiber  fruheren  Austauschern  erreichen.  Ihre  Lange  in 
Luftrichtung  soli  mit  Riicksicht  auf  eine  zu  erstrebende  Grenz- 
sehichtablosung  nur  etwa  1,5  mm  ( ?),  also  auBerst  gering  sein. 
Leider  wird  die  Grofienordnung  der  Warmedurchgangszahl 
und  des  Luftwiderstandes  nicht  genannt,  so  daB  keine  Vergleich- 
moglichkeit  besteht. 

Die  Wirtschaftlichkeit  im  Yergleich  mit  der  Kiihlturmkonden- 
sation  wird  am  Beispiel  einer  Anlage  mit  90  t/h  niederzuschla- 
gendem  Dampf  bei  etwa  20  MW  Turbinenleistung  erlautert. 
Auf  der  Grundlage  des  ungar.  Pengo  mit  einer  Yaluta  vom 
Jahre  1938  betragen  die  Erstellungskosten  der  vorgeschlagenen 
Anlage  das  l,8fache  der  Kuhlturmkondensation. 

FiLr  Kuhlturmkondensation  wird  mit  einer  Zusatzwasser- 
menge  von  140  m8/h  und  einem  Leistungsbedarf  fiir  die  Kiihl- 
wasserpumpen  von  368  kW  gerechnet.  Bei  der  Anordnung  nach 
Heller  ist  ein  Leistungsbedarf  fiir  Kiihlwasserpumpen  und  Ge- 
blase  mit  zusammen  443  kW1 2)  und  ein  Kohlemindestverbrauch 
gegeniiber  Kuhlturmkondensation  von  2 060  t/Jahr  errechnet. 
Die  Kapitalkosten  sind  in  beiden  Fallen  mit  10%  der  Erstel- 
lungskosten, die  Betriebszeiten  mit  7 200  h/Jahr  angenommen. 
Es  ergeben  sich  dann  fiir  die  vorgeschlagene  Anordnung  etwa 
30%  geringere  Jahreskosten.  Bezogen  auf  die  Differenz  der 
Erstellungskosten  belaufen  sich  die  geringeren  Jahreskosten 
auf  etwa  14,8%.  Verf.  kommt  zu  dem  SchluB,  daB  diese  An- 
ordnung auch  bei  ausreichendem  Wasservorkommen  mit  dem 
Kiihlturmsystem  in  Wettbewerb  treten  kann. 

Anm,  d.  Ref.  Der  Begriff  ,,Luftkondensation“  fiir  die 
vorgeschlagene  Anordnung  ist  irrefuhrend,  da  hier  der  Dampf 
mit  Wasser  als  Kuhlmittel  niedergeschlagen  wird,  das  erst 
dann  seinerseits  in  einem  Warmetauscher  mit  Luft  riickgekuhlt 
wird.  Grundsatzlich  ist  es  ja  gleichgiiltig,  ob  die  Kondensation 
in  einem  Oberflachen-  oder  Mischkondensator  und  ob  die  Riick- 
kiihlung  in  einem  Kiihlturm  oder  einem  Oberflachenkiihler 
durchgefiihrt  wird.  Auch  eine  Kiihlturmkondensationsanlage, 
bei  der  die  Kondensationswarme  doch  ebenfalls  durch  Luft  ab- 
gefiihrt  wird,  bezeichnet  man  nicht  als  Luftkondensations- 
anlage.  Der  Begriff  „Luftkondensation“  in  Verbindung  mit 
Dampfkraftanlagen  sollte  vielmehr  einer  Kondensationsanlage 
vorbehalten  sein,  bei  welcher  im  Oberflachenkondensator  u n - 
mittelbar  die  Luft  als  Kuhlmittel  benutzt  wird.  Dies 
entspricht  auch  dem  bisher  ublichen  Sprachgebrauch.  Der  Verf. 
bestatigt  ja  selbst,  daB  Luftkondensationsanlagen,  die  d i e s e m 
Begriff  entsprechen,  bereits  1939  in  Deutschland  errichtet 
worden  sind.  bwk  1538  Bayer 

2)  Die  Zusatzwassermenge  (140  ms/h)  ist  reichlich  hoch  angesetzfc , der 
Leistungsbedarf  fur  die  Kiihlturmanlage  (368  kW)  und  fiir  die  Anordnung 
von  Heller  (443  kW)  zu  gering  bewertet.  Eine  zusammenfassende  Obersicht 
mit  einem  technischen  und  wirtschaftlichen  Vergleich  der  drei  Moglichkeiten 
— Kiihlturmkondensation,  Mischkondensation  mit  Riickkiihlung,  Luftkon- 
densation  — ist  in  Vorbereitung.  D.  Ref. 

Fortschritte  im  Quecksilberdampfkreislauf  (Mercury  Cycle  Power 
Generation:  A Progress  Report).  Yon  Harold  N.  Hackett . USA- 
Weltkraftkonferenzbericht  Sektion  E 3,  Paper  5 (15  S.  m. 
6 Bild.,  1 Zablent.). 

Yerf.  gibt  einen  tlberblick  iiber  die  in  USA  betriebenen 
Quecksilberdampfkraftwerke  mit  ausfuhrlichen  Angaben  aller 
Einzelheiten  iiber  Leistung,  Brennstoff,  Baujahr,  Dampf- 
zustande  des  Hg-  imd  H20-Kreislaufs,  Eigenbedarf  und  Warme- 
verbrauch.  Die  in  offentl.  Werken  dieser  Art  bis  Ende  Mai  49 
erzeugte  Energie  belauft  sich  auf  iiber  5,3  Mrd.  kWh,  davon 
die  Halfte  von  unmittelbar  mit  Hg-Dampf  angetriebenen  Tur- 
binen.  Dies  bedeutet  infolge  des  wesenthchen  besseren  therm. 
Wirkungsgrades  eine  Kohlenersparnis  von  rd.  454  000  t fiir 
die  genannte  Erzeugung.  Die  neuesten  Anlagen  sind  South- 
Meadow1)  und  Schiller- Station2)  mit  34  bzw.  43  MW. 

Die  Hg-Dampfzustande  am  Trommelaustritt  betragen  etwa 
(trocken  gesattigt)  10,0  bis  10,9  at  abs  bei  513  bis  523°  C,  Gegen- 
druck  am  Austritt  der  Turbine  0,087  bis  0,178  at  abs  bei  244 
bis  275°  C.  Kraftwerkeigenbedarf  2,63  bis  4,5%,  Warmever- 
brauch  bezogen  auf  oberen  Heizwert  2 320  bis  2 680  kcal/Nutz- 
kWh.  Auf  den  unteren  Heizwert  bezogen  bedeutet  dies  eine 
weitere  Yerminderung  um  etwa  3%.  Brennstoff  teils  Heizol, 
teils  Kohlenstaub  und  Heizol. 

Der  wichtigste  Fortschritt  bestand  in  der  Auffindung  einer 
geeigneten  Behandlung  des  Hg  im  Kessel  durch  schwaches 

1)  Vgl.  Ref.:  South  Meadow,  die  erste  1ST aclikriegs- Quecksilb eranlage . 
S.  249  in  diesem  Heft. 

2)  Vgl.  Ref.:  Schiller- Station,  das  erste  vollstandige  Quecksilber-Kraft- 

werk.  BWK  Bd.  2 (1950)  S.  353. 


des  Hg  auf  Eisen  aufhorte  und  die  benetzten  Flachen  „einen 
unwahrscheinlich  guten  Warmeubergang  je  Zeiteinheit“  er- 
brachten.  Weiterhin  lernte  man  die  Sauerstoffaufnahme  des 
Hg  dadurch  beherrschen,  daB  gefahrdete  Teile  ganz  geschweiBt 
oder  stopfbuchsenlose,  nicht  leckende  Yentile  und  Fliehkraft- 
Hg  Wellendichtungen  verwendet  werden.  Durch  inerte  Gase, 
wie  N2  oder  C02,  in  Behaltern  wird  die  Sauerstoffabsorption 
weiter  vermindert. 

Das  Verhaltnis  fliissiges  Hg  zu  Hg-Dampf  betragt  rd.  10:  1, 
bei  hoher  Belastung  bis  7:1.  Die  Kessel  werden  in  Eintrommel- 
bauart . mit  ^ einer  minimalen  fur  den  Betrieb  notwendigen 
Hg-Menge  ausgefuhrt,  wobei  bis  rd.  25%  Last  herunter  ein 
sicherer,  natiirhcher  Hg-Umlauf  erreicht  wird. 

Infolge  der  therm.  Eigenschaften  des  Hg-Dampfes  eignen 
sich  die  Anlagen  gut  zur  Normung  des  Hg-Teiles  fiir  einen 
weiten  Bereich  der  Wasserdampfdriicke.  VerhaltnismaBig  groBe 
Anderungen  von  Druck  und  Temperatur  am  Austritt  der 
Hg-Turbine  haben  nur  VerhaltnismaBig  geringe  Anderungen 
der  Energieausbeute  zur  Folge,  jedoch  kann  mit  der  Abwarme 
des  Hg-Auspuffdampfes  Wasserdampf  sehr  verschiedenenDrucks 
und  entsprechender  Sattdampftemp.  im  Hg-Kondensatorkessel 
erzeugt  werden.  Die  Verhaltnisse  sind  in  Bild  1 dargestellt. 


Bild  1.  Verfilgbares  Energiegefalle  ( a ) des  Hg- 
Dampfes  in  der  Turbine  bei  Expansion  von  9,8 
at  abs,  5,15 0 C auf  verschiedene  Austrittsdriicke  und 
Verlauf  der  zugehorigen  Hg-Dampf  temperatur  (b). 

Obere  Abszisse : Druck  im  Abdampfstutzen  der  Hg- 
Turbine ; untere  Abszisse : Druck  des  im  Hg-Kon - 
densator-Kessel  erzeugten  Wasserdampf  es  bei  einer 
Temp. -Differenz  von  16,6°  C 3)  t(30°F)  zwischen 
Hg-  und  H20-Seie . 

Z.  B.  erfordert  die  Drucksteigerung  der  Waaserdampferzeugung 
von  28  auf  112  at  abs  nur  eine  Erhohung  der  Hg-Austrittstemp. 
um  89°  C,  wobei  das  Arbeitsvermogen  des  Hg-Dampfs  in  der 
Turbine  nur  um  8,9  kcal/kg  bzw.  35%  abnimmt.  Es  war  daher 
leicht,  Hg-Turbinen,  Hg-Kondensatorkessel  und  Hg-Dampf- 
kessel  in  relativ  weitem  Bereich  zu  nor  men.  Der  niedrige  Warme- 
und  damit  Brennstoffverbrauch  rechtfertigt  einen  entsprechend 
hoheren  Kapitalaufwand,  besonders  bei  hoher  Ausnutzung  der 
Anlagen.  bwk  1605  A.  Grafimann 

3)  im  Originalbericht  irrttimlich  mit  60°  C angegeben. 

Quecksilberdampl-Kraftwerke  in  USA,  Betriebsberichte  1949/50 
(Mercury  Steam  Power  Plants.  Current  operating  results  and 
developments  in  1949 — 1950).  Von  H . N.  Hackett . Preprint 
Paper  No  51 — 5 — 12  des  Power  Division  Meeting  der  ASME, 
April  1951. 

Der  Verfasser,  der  eine  maBgebende  Rolle  in  der  Entwicklung 
gespielt  hat,  vergleicht  die  jiingsten  Ergebnisse  von  Queck- 
silberdampfanlagen  mit  denen  aus  modernen  Hochdruckdampf- 
Kraftwerken.  Typisch  fiir  den  Stand  der  Entwicklung  ist  das 
im  Aufsatz  beschriebene  SchiUer-Kraftwerk1)  in  Portsmouth, 
New  Hampshire,  mit  einer  40  000  kW-Quecksilberanlage.  Sein 
Gesamt-Warmeverbrauch  ist  niedriger  als  der  irgend  einer 
anderen  amerikanischen  Anlage.  Der  Abdampf  von  zwei 
7 500  kW-  Quecksilberturbinen  (Anfangsdampfdruck  von  7 atii, 
500°  C)  wird  in  zwei  Kondensatoren  niedergeschlagen,  wobei 
Wasserdampf  von  40  atii  und  440°  C fiir  einen  25  000  kW- 
Dampfturbinensatz  erzeugt  wird.  Diese  Anlage  ist  seit  iiber 
einem  Jahr  in  Betrieb  mit  einer  Dauer-Grundlast  von  46  000  kW 
Warmeverbrauch:  2 300  kcal/kWh,  einschl.  Hilfsmaschinen 
2 360  kcal/kWh.  Die  besonderen  beim  Anlassen  und  Stillsetzen 
einer  Zweistoffanlage  zu  treffenden  Mafinahmen  werden  be- 
schrieben.  Yom  kalten  Zustand  bis  zur  Vollastubernahme  der 
Gesamtanlage  werden  beinahe  zwolf  Stunden  benotigt,  be- 
ginnend  mit  dem  Zeitpunkt  des  Anziindens  der  Brenner  in  den 
Quecksilber-  Strahlungskesseln.  BWK  1629  F.B.K. 

1)  Vgl.  Ref.:  SchiUer- Station,  das  erste  vollstandige  Quecksilber-Kraft- 
werk  BWK  Bd.  2 (1950)  S.  353. 
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South  Meadow,  die  erste  Nachkriegs-Quecksilberanlage  (South 
Meadow  — First  Post-War  Merkury  Power  Unit).  Von  0.  L. 
Wood . Pwr.  Generation  Bd.  54  (1950)  S.  62/67  u.  75. 

Nach  20jahriger  Betriebszeit  der  ersten  Anlage  wurde  1948 
eine  zusatzliche  Quecksilber-Dampfturbine  von  15  MW  auf- 
gestellt;  Gesamtleistung  (Hg  und  Wasserdampfteil)  : 34  MW. 
Der  neue  Quecksilberkessel  wird  mit  9,2  atii  und  518°  C Satt- 
dampf  betrieben. 

Der  Wasserdampf  wird  mit  29  atii  und  232°  C Sattdampf 
erzeugt  und  hat  nach  Durchstromen  des  in  den  Nachschalt- 
heizflachen  des  Hg-Kessels  eingebauten  Uberhitzers  27  atii  und 
370°  C.  Das  Speisewasser  des  Wasserdampf kreislaufes  hat  vor 
Eintritt  in  den  Vorwarmer  171°  C,  beim  Eintritt  in  den  Hg- 
Kondensator,  wo  die  Verdampfung  erfolgt,  210°  C.  Der  Gegen- 
druck  im  Hg-Kondensator  betragt  0,08  bzw.  0,107  ata,  je 
nachdem,  ob  Sattdampf  von  21  oder  29  atii  fur  den  Wasser- 
kreislauf  erzeugt  werden  soil. 

Die  Verbrennungsluft  fur  den  Hg-Dampferzeuger  wird  durch 
einen  Ljungstrom- Vorwarmer  von  26  auf  270°  C gebracht,  bei 
Abkiihlung  der  Rauchgase  von  345  auf  156°  C.  Der  Kessel  faBt 
82  t Hg  und  leistet  742  t/h  bei  einem  Olverbrauch  von  7,9  t/h 
(Heizwert  rd.  10  000  kcal/kg).  Die  Feuerraumbelastuiig  betragt 
161  000  kcal/m3h. 

Dem  Hg  werden  metallisches  Magnesium  und  Titanpulver 
zugesetzt.  Das  Titan  bildet  einen  Belag  aus  einer  Titanstahl- 
legierung  an  den  Innenseiten  der  Rohre,  der  die  Auflosung  von 
Eisen  verhindert.  Das  Magnesium  bildet  das  Reinigungs-  und 
Desoxydationsmittel  im  Hg- System,  weil  es  die  groBte  Affinitat 
fur  Sauerstoff  besitzt.  Es  wird  im  „Sumpf“  hinter  dem  Konden- 
sator  durch  Ausdampfung  fortwahrend  aus  dem  Kreislauf  ent- 
fernt.  Der  durch  Magnesium  und  Titan  verursachte  tjberzug 
in  den  Kesselrohren  mit  einer  zusammenhangenden  Hg-Schicht 
ermoglicht'  ausgezeichneten  Warmeiibergang. 

Um  Lufteinbriiche  in  den  Hg-Kreislauf  zu  vermeiden,  sind 
umfangreiche  Sicherungs-  und  AbdichtungsmaBnahmen  vor- 
gesehen.  Als  Dichtungsmittel  wird  ein  inertes  Gas  verwendet. 
Die  Rohrwandtemperatur  jedes  einzelnen  der  668  Kesselrohre 
wird  durch  ein  Thermo -Element  iiberwacht,  welches  an  der 
Riickseite  untergebracht  ist.  Optische  und  akustische  Signale 
melden  das  tlberschreiten  der  Temperaturgrenze  von  600°  C. 

Beim  Probebetrieb  ergab  sich  mit  Dampf  von  18  ata  und 
370°  C ein  Warmeverbrauch  von  2 570  kcal/kWh  netto.  Bis 
Juni  1949  wurde  die  Anlage  mit  einem  Ausnutzungsfaktor  von 
88,6%  betrieben.  7 Bild.  BWE  1264  A.  Grafimann 

Warme-  und  Energiewirtschaft 

Memorandum  zur  Wirtschaftslage  der  Bundesrepublik  Deutsch- 
land (Sicherung  des  Rohstoffes  Kohle).  Bundesverband  der 
Deutschen  Industrie.  Drucksache  Nr.  8,  Koln,  28.  Marz  1951. 

Nach  Behandlung  der  Ausgangslage  gibt  die  Denkschrift 
eine  Reihe  von  Empfehlungen,  an  ihrer  Spitze  die  zur  Sicherung 
des  Rohstoffes  Kohle.  Die  Uberwindung  des  deutschen  Kohlen- 
engpasses  bildet  die  Voraussetzung  fur  die  Bewaltigung  aller 
iibrigen  wesentlichen  Engpasse.  Nennenswerte  greifbare  Kohlen- 
reserven  sind  in  der  Verbraucherschaft  nirgends  mehr  vor- 
handen,  es  drohen  daher  bei  unzureichender  Versorgung  ernste 
Gefahren.  Vorschlage  auf  dem  Gebiet  der  Energiewirtschaft 
im  weiteren  Sinne: 

1.  Steinkohlenbergbau.  Die  Forderkapazitat  ist  auf 

mindestens  450  000  t arbeitstagliche  Leistung  zu  steigern. 

Dies  ware  zu  erreichen  durch 

a)  Fertigstellung  der  begonnenen  neuen  Schachtanlagen, 

b)  Erhohung  der  arbeitstaglichen  Schichtleistung  der  Berg, 
arbeiter  um  mindestens  10%, 

c)  Weitere  Mechanisierung  unter  Tage  und  sonstige  Ratio - 
nalisierungsmaBnahmen, 

d)  Forderung  des  Wohnungsbaues  fur  Bergarbeiter  mit  dem 
Ziel,  die  Bergarbeiterzahl  um  etwa  10%  zu  erhohen. 

2.  Energieversorgung.  Die  Energieversorgung  is 

entsprechend  den  steigenden  Bedurfnissen  sicherzustellen 

durch 

a)  Bevorzugten  beschleunigten  Ausbau  der  noch  nicht  aus- 
genutzten  ausbau  wiirdigen  Wasserkrafte, 

b)  Schaffung  von  weiteren  modernen  Warmekraftanlagen, 
insbesondere  auf  Braunkohlen-  und  Ballast- Steinkohlen- 
basis, 

c)  Ausbau  des  Verbundnetzes  auf  eine  Leistungsfahigkeit, 
die  einen  Ausgleich  regional  auftretenden  Energiemangels 
sicherstellt, 


d)  Forderung  des  Ausbaus  der  industriellen  Kraftwerke  in 
den  Fallen,  in  denen  Dampfverwertung  und  Energie  - 
erzeugung  gekoppelt  sind, 

e)  Aufhebung  der  gesetzlichen  Hemmnisse,  die  der  Verbund- 
wirtschaft  zwischen  benachbarten  Werken  entgegen- 
stehen. 

Die  gleichen  Grundsatze  gelten  sinngemaB  auch  fiir  die  Gas- 
und  Wasserwirtschaft.  BWK  1569  ceka 

Sind  die  Stromlieferungsvertrage  noch  zeitgemaB?  Von  W.  Biitow. 
Glastechn.  Berichte,  Z.  f.  Glaskunde,  Bd.  24  (1951)  H.  2 S.W5/7. 

Es  ist  verstandlich,  daB  die  EVU  die  Strompreise  erhohen 
wollen,  da  sie  bisher  nur  in  unzureichendem  MaBe  Investitions- 
gelder-zu  annehmbaren  Bedingungen  erhalten  konnten.  Nach 
Ansicht  des  Verf.  haben  sich  die  Sonderabnehmer  jedoch  zu 
entscheiden,  ob  sie  den  EVU  die  erforder lichen  Investitions- 
mittel  in  Form  erhohter  Strompreise  und  verlorener  Baukosten- 
zuschiisse  zur  Verfiigung  stellen  oder  Eigenanlagen  errichten 
wollen.  Bei  der  Belieferung  von  Sonderabnehmern  miiBte  u.  a. 
folgendes  gewahrleistet  sein: 

Bezieht  ein  Abnehmer  den  gesamten  Lichtstrom,  wahrend  er 
den  Kraftstrom  selbst  erzeugt,  ist  er  so  zu  stellen,  wie  ein 
Abnehmer  ohne  Eigenanlage.  Unter  den  heutigen  Umstanden 
muB  das  Verbot,  el.  Arbeit  selbst  zu  erzeugen  oder  von  Dritten 
zu  beziehen,  fallen.  Der  Stromverbraucher  muB  die  erforderliche 
Energie  auf  die  von  ihm  gewahlte  Art  selbst  erzeugen  oder 
beziehen  diirfen.  Wozu  der  Strom  dient,  ist  an  sich  gleichgiiltig, 
entscheidend  aber,  welche  Hoehstleistung  beansprucht  wird 
und  wie  lange  und  zu  welchen  Zeiten  sie  benutzt  wird.  Dies 
wird  wie  folgt  erlautert: 

Bezieht  ein  Abnehmer  nur  Strom,  wenn  seine  Eigenanlage 
versagt,  so  muB  er  hohen  Grund-  und  Arbeitspreis  zahlen. 

Ein  Abnehmer  mit  Eigenanlage,  der  geringe  Leistung  be- 
ansprucht und  sie  regelmaBig  etwa  200  h im  Monat  abnimmt, 
ist  wie  ein  entsprechender  Abnehmer  ohne  Eigenanlage  zu 
behandeln,  gleichgiiltig,  ob  er  Teile  seines  Betriebes  mit  dem 
Zusatzstrom  versorgt  oder  damit  Hilfsmaschinen  seiner  Eigen- 
anlagen betreibt. 

Wenn  ein  Abnehmer  seine  Eigenanlage  nachts  stillsetzt  und 
vom  EVU  Strom  bezieht,  das  el.  Arbeit  zu  dieser  Zeit  gern 
abgibt,  muB  der  Strompreis  niedrig  sein. 

Einer  Maschinenfabrik,  die  nur  im  Winter  Dampf  benotigt 
und  die  Energie  dann  selbst  erzeugt,  wahrend  sie  in  den  Sommer- 
monaten  den  Strom  bezieht,  ist  im  Winter,  in  dem  sie  das 
hochbeanspruchte  Werk  entlastet,  keine  Grundgebiihr  aufzu- 
erlegen,  denn  dieAnlagen  des  EVU  werden  besser  ausgenutzt, 
und  durch  die  Arbeitsweise  wird  Kohle  erspart.  Dem  Unter- 
nehmer  ist  zu  iiberlassen,  ob  und  wie  er  seine  Energie  erzeugen 
will.  Ein  Urteil  dariiber,  ob  die  gerade  gewahlte  Art  volkswirt- 
schaftlich  erwiinscht  ist  oder  nicht,  steht  dem  EVU,  das  Partei 
ist,  nicht  zu.  In  der  freien  Wirtschaft  muB  dem  EVU  gleich- 
giiltig  sein,  wozu  der  Strom  benutzt  wird.  Es  kann  die  Beliefe- 
rung eines  Abnehmers  nicht  als  ,, nicht  zumutbar“  ablehnen, 
weil  dieser  den  Strom  vielleicht  benutzt,  um  seine  Eigenanlage 
,,-iiberhaupt  erst  wirtschaftlich  zu  gestalten“.  Anderenfalls 
miiBte  die  Bundesbahn  das  Recht  haben,  den  Monteuren  von 
Automobilfirmen  die  Fahrkarte  zu  verweigern. 

BWK  1559  C.  Korfer 

Entwicklungsziele  fiir  die  Warmewirtschaft  der  deutschen  In- 
dustrie. Von  R.  Bosselmann.  Bergbau  u.  Energie  Bd.  3 (1950) 
S.  292/93. 

Unter  Hinweis  auf  eine  Arbeit  von  Fichtner1)  wird  an  Han'd 
eines  Beispiels  nachgewiesen,  daB  unter  bestimmten  Voraus: 
setzungen  ein  Verbundbetrieb  zwischen  dem  offentlichen  Netz 
und  einer  Industrieanlage,  die  ihren  el.  Eigenbedarf  in  bedeu- 
tendem  Umfang  im  Gegendruckbetrieb  decken  kann,  sehr 
vorteilhaft  sein  kann. 

Eine  Firma  besaB  drei  Werke,  wovon  zwei  Strom  vom  EVU 
bezogen,  wahrend  das  dritte  Werk  ein  eigenes  Kraftwerk  mit 
10  Dampfkesseln  fiir  14  atii,  300  bis  350°  C,  3 Dampfmaschinen 
und  3 Turbogeneratoren  fiir  insgesamt  3 000  kW  hatte.  Alle 
Maschinen  konnten  mit  Kondensation  oder  mit  0,2  bis  0'5  atii 
Gegendruck  betrieben  werden.  Die  Jahreserzeugung  betrug 
8,6  Mill.  kWh,  der  Abdampfverbrauch  50  400  t,  der  Stein- 
kohlenaufwand  13  500  t bei  7 000  kcal/kg.  Der  Warmeverbrauch 
betrug  bei  Kondensationsbetrieb  9 500  kcal/kWh,  wahrend  das 
EVU  damals  4 200  kcal/kWh  brauchte.  Das  EVU  lehnte  jedoch 
den  vorgeschlagenen  Parallelbetrieb  ab  und  iibernahm  die 
gesamte  Stromversorgung,  wahrend  der  Dampf  fiir  Heizung, 

*)  M.  Fichtner:  Entwicklungsziele  fur  die  Warmewirtschaft  der  deutschen 
Industrie.  Technik  Bd.  3 (1948)  S.  54/56. 
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Fabrication  und  Kiichen  in  Niederdruckkesseln  erzeugt  werden 
muBte.  Diese  Umstellung  brachte  eine  Brennstoffersparnis  von 
5 bis  6%,  wahrend  der  Volkswirtschaft  dureh  den  nicht  aus- 
gefiihrten  Parallel-  und  Gegendruckbetrieb  viel  hohere  Erspar- 
nisse  verloren  gingen.  BWK  1644  t. 

W arm erii ckge  winnung  beim  Gliihofen  (Recuperation  de  ca- 
lories perdues  dans  un  four  de  trait ement  thermique).  Von 
O.  Lipietz.  Fonderie  Bd.  54  (1950)  S.  2075/80. 

Die  Abgase  von  Gliihofen  haben  oft  Temperaturen  iiber 
600°  C.  Das  „Centre  de  recherches  de  l’hydraulique“  hat  eine 
Versuchsanlage  an  einen  gasbeheizten  Gliihofen  von  3,50  X 
17  X 0,75  m angebaut  (400  m3/h,  Hn  < 4 000  kcal/m3). 

Eine  Warmebilanz  ergab,  daB  600  000  kcal/h,  d.  h.  rd. 
40%  der  Gesamtwarme,  durch  den  Schomstein  verloren 
gingen.  Infolge  falscher  Luft  durch  Ofentiiren  und  Risse  in 
den  Rauchkanalen  hatten  die  Abgase  am  KaminfuB  nur  350 
statt  900°  C.  Durch  Warmeisolierung  wurde  die  Abgastempe- 
ratur  auf  600°  C erhoht.  Der  Betrieb  benotigte  Dampf  fur  ver- 
schiedene  Zwecke  und  eine  Kraftanlage.  Die  Abwarme  wird 
nun  in  einem  Kessel  mit  nachgeschalteter  Dampfmaschine  und 
deren  Abdampf  zur  Gebaudeheizung  ausgeniitzt. 

Der  Rauchrohrkessel  mit  Vorwarmer  und  Uberhitzer  hat 
80  m2  Heizflache  und  erzeugt  580  kg/h  Dampf  von  18  atii 
mit  69%  Wirkungsgrad.  Ein  Teil  des  Sattdampfes  wird  auf 
7 atii  entspannt  und  unmittelbar  verwendet.  Der  Rest  wird 
auf  325°  G iiberhitzt  und  einer  doppeltwirkenden  Zweizylinder- 
Dampfmaschine  zugefiihrt,  die  mit  einem  Stromerzeuger  von 
100  kW  gekuppelt  ist.  Dieser  deckt  den  gesamten  Gleichstrom- 
bedarf  des  Werkes.  Schema  der  Anlage  siehe  Bild  1. 


Bild  1.  Abwarmeverwertung  eines  Gluhofens. 

Man  stellte  fest,  daB  dadurch  200  000  kcal/h  wiedergewonnen 
werden  konnen.  Zur  Gebaudeheizung  dient  ein  Unterdruck- 
Warmetauscher;  man  begniigt  sich  mit  einer  Warmwasser- 
temperatur  von  60°  C.  An  sehr  kalten  Tagen  kann  sie  auf  80°  G 
erhoht  werden,  wobei  dann  die  Dampfmaschinenleistung  in- 
folge schlechteren  Vakuums  um  25%  fallt.  Bei  einein  Dauer- 
betrieb  mit  Gegendruck  ware  die  Leistungsausbeute  der  Dampf- 
maschine um  70%  gesunken.  Ein  Vakuumregler  steuert  die 
Heizdampf-  und  damit  die  Wasservorlauf-Temperatur  mit 
einem  Unterschied  von  nur  2°  C zwisehen  Abdampf  und  Wasser. 
Solange  der  Gluhofen  bzw.  die  Dampfmaschine  auBer  Betrieb 
ist,  kann  die  Heizung  mit  einem  kleinen  Warmetauscher  be- 
trieben  werden,  der  mit  7 atii  gespeist  wird.  Der  Dampf- 
erzeuger  hat  zu  diesem  Zweck  eine  Gashilfsheizung. 

Die  kleine  Versuchsanlage  mit  naturgemafi  geringer  Wirt- 
schaftlichkeit  (Amortisierung  in  rd.  3 Jahren)  lafit  giinstige 
Ergebnisse  bei  groBeren  Anlagen  erwarten.  4 Bild.. 

BWK  1534  w.  Grofi 

Kraft-  und  Warmewirtschaft  in  einer  modernen  Papierfabrik 

(Coordination  of  Power  and  Steam  at  S.  D.  Warren  Company). 
Combustion  Bd.  20  (1949)  H.  9 S.  28/34. 

Die  Cumberland -Papierfabrik  der  S.  D.  Warren  Co.  bei 
Portland  (Maine,  USA)  hat  eine  arbeitstagliche  Erzeugung 
von  etwa  400  bis  425  t Papier  und  175  t Papierstoff.  Sie  braucht 
15,5  MW  el.  Leistung  und  Fabrikationsdampf  von  10;  2,5 
und  0,7  atii.  Zur  Energieversorgung  dient  auBer  einem  Reserve  - 


kesselhaus  mit  16  mehrfach  umgebauten  alten  Kesseln  eine 
Neuanlage,  bestehend  aus  3 Kesseln  fur  etwa  40  atii,  400°  C 
und  2 Gegendruckturbinen  fur  zusammen  7 MW.  Zwei  Kessel 
mit  Kohlenstaubfeuerung  haben  je  72,5  t/h  Leistung.  Bemer- 
kenswert  ist  das  Fehlen  eines  rauchgasbeheizten  Speisewasser- 
vorwarmers,  der  AnschluB  der  Fallrohre  fur  die  Feuerraum- 
kuhlung  an  die  Untertrommel  des  dem  Feuerraum  nachge- 
schaJteten  Zweitrommelsteilrohrkessels  und  das  an  den  Steig- 
rohren  des  Feuerraums  befestigte  Leichtmauerwerk.  Der  dritte 
Kessel  fur  rund  40  t/h  dient  der  Verbrennung  der  organischen 
Substanz  in  der  Schwarzlauge  mit  Wiedergewinnung  des 
Natriumkarbonates1).  Es  handelt  sich  um  einen  Viertrommel- 
Steilrohrkessel  mit  weiter  Rohrteilung  zur  Verhinderung  der 
Briickenbildung  durch  mitgerissenes  Natriumkarbonat,  ohne 
rauchgasbeheizten  Speisewasservorwarmer  und  mit  dampf  be - 
heiztem  Lufterhitzer.  Abgaswarme  teilweise  zur  Eindickung 
der  Schwarzlauge  verwendet.  10  Bild.  BWK  1606  D.  Quack . 

!)  Beschreibung  der  Cliemikalien- W iedergewinnung  in: 

a)  Soda  Black  Liquor  Generates  Steam  at  New  S.  D.  Warren  Co.  Plant. 
Pwr.  Plant  Engng.  Jan.  1947,  S.  114/18. 

b)  Soda  Recovery  Boiler  Gains  By-Produkt  Power  and  Steam.  Powerfax, 
Elliot  Company,  Friihjahrl946. 

Das  Industriekraftwerk  in  der  Energieversorgung.  Von  W.  Simon . 
Bergbau  u.  Energie  Bd.  4 (1951)  H.  3 S.  119/21. 

Wegen  der  angespannten  Lage  der  Kraftwirtschaft  in  der 
Ostzone  miissen  fur  die  offentliche  Versorgung  soweit  wie 
moglich  Industriekraftwerke  herangezogen  werden.  Dies  ist 
moglich,  da  sie  friiher  bei  der  GroBindustrie  meist  mit  groBer 
Reserve  erstellt  wurden.  Die  Reserveteilbeschaffung  macht 
jedoch  Schwierigkeiten.  Um  die  Stromabgabe  in  das  offentl. 
Netz  zu  fordem,  ist  der  industrielle  Stromverbrauch  planmaBig 
zu  lenken.  Instandsetzungen  sind  in  Schwachlastzeiten  zu  ver- 
legen.  Bei  den  Kraftwerken  der  mittleren  Industrie,  wie  bei 
Textil-  und  Papierfabriken,  liegt  im  allgemeinen  schon  eine 
einwandireie  Warme/Kraft-Kupplung  vor. 

Die  spez.  Anlagekosten  fur  Kraftwerke  stiegen  nach  dem 
Kriege  erheblich  an.  Fiir  neue  Kondensationskraftwerke  auf 
der  Grube  mussen  jetzt  etwa  500  DM- Ost  je  kW  gerechnet 
werden.  Deswegen  gewinnen  Vorschaltanlagen  an  Bedeutung, 
da  sie  mit  einem  geringeren  spez.  Kostenaufwand  einen  nicht 
unerheblichen  Leistungszuwachs  ergeben  konnen. 

Bei  der  mittleren  und  bei  der  Kleinindustrie  sind  fast  restlos 
veraltete  Anlagen  vorhanden.  Der  Ubergang  von  Briketts  auf 
Rohbraunkohle  macht  wegen  starker  Verschmutzung  der  Be- 
triebe  eine  Modernisierung  der  Energieanlagen  notwendig.  Zu- 
sammenfassung  benachbarter  Betriebe  zu  Versorgungsgemein- 
schaften  erleichtert  den  Ausbau  (geringerer  Kostenaufwand). 
Giinstig  ist  die  Kupplung  der  Heizung  mit  der  Krafterzeugung, 
wofur  in  den  Stadten  auch  kleine  Kesselanlagen  im  Zentrum  her- 
angezogen werden  konnen.  Fernheizungist  auch  fiir  kleine  Stadte 
gerechtfertigt,  wenn  sie  mit  Krafterzeugung  verbunden  wird. 
2 Bild.  BWK  1587  * Tschanter 

Wirtschaftlichkeit  groBer  Kraftiibertragungssysteme  (Enginee- 
ring economics  of  a Nation’s  power  transmission  system). 
Pwr.  Engng.  Bd.  54  (1950)  S.  54/57,  110  u.  112. 

Die  Gesichtspunkte  bei  Entwurf  und  Ausfuhrung  neuzeit- 
licher  Hochspannungs-Freileitungsnetze  werden  betrachtet. 
Geographische  und  meteorologische  Einfliisse,  Spannungs-  und 
Stromregelung,  Phasenverschiebimg.  Grundlagen  der  Kosten- 
rechnung.  Getrennte  Kostenermittlung  fiir  die  "Obertragungs- 
und  Schaltanlagen  mit  Zubehor.  Betrachtung  der  Kostenanteile 
und  ihrer  EinfluBgroBen  fiir  amerik.  Verhaltnisse. 

BWK  1663 

Elektrizitatserzeugung  der  Welt.  Elektrizitatsverw.  Bd.  25  (1951) 
H.  10  S.  278. 

Welterzeugung  an  el.  Energie  bis  1950  nach  Erhebungen  der 
wirtschaftsstatist.  Abt.  der  UNO : 


Weltmenge  1 Weltmenge  ohne  USA 
Mill.  kWh/Mon. 

1939 

36140 

22  690 

1946 

47  230 

24  760 

1949 

60160 

31  450 

1.  Viertelj.  1950 

64  970 

34190 

2.  Viertelj.  1950 

64  940 

33  850 

Der  Anstieg  dauert  noch  an,  da  in  vielen  Landern  ein  weiterer 
Ausbau  der  Energiewirtschaft  betrieben  wird,  um  den  noch 
schneller  ansteigenden  Strombedarf  decken  zu  konnen.  Kenn- 
zeichnend  fiir  die  Nachkriegszeit  sind  die  in  mehreren  Landern 
in  den  Wintermonaten  erlassenen  Stromeinschrankungen. 
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Insgesamt  wurde  1950  eine  Verdoppelung  derWerte  von  1937 
erreicht.  Ohne  USA  ergibt  sich  in  der  Welt  eine  langsamere 
Entwicklung,  jedoch  ebenfalls  stetig;  Kriegsschaden  durften 
hierbei  eine  Rolle  spielen.  BWK  1633  ‘ t. 

Die  Elektrizitatsversorgung  der  USA  nach  Berichten  oster- 
reichischer  Fachmanner.  OZE  Bd.  4 (1951)  H.  3 S.  57/71. 

Teilabhandlungen  iiber:  Wasserkraftnutzung  in  USA  (O. 
Wirnschimmel);  Erddamme  in  USA.  Konstruktion  und  Bau- 
methoden  {A.  Ammann);  Kalorische  Kraftwerkanlagen  in  USA 
(R.  PolaczeJc);  Die  elektrotechn.  Disposition  und  Ausriistung 
groBer  amerik.  Kraftwerke  und  Umformerstationen  (A,  Koth- 
bauer.  Mit  Vergleichsbetrachtung  zur  osterr.  Praxis);  Organi- 
sation, Tarife  und  Preise  der  Elektrizitatswirtschaft  in  den 
USA  ( R.Furst );  Der  Verbundbetrieb  in  USA  {K . Kolliker) ; 
Energie  in  der  Landwirtschaft  (E.  Heller ) ; Soziale  Probleme 
und  Arbeiterfragen  in  USA  ( A . Heller), 

VerhaltnismaBige  mittlere  Strompreisc 
jC'  kWh  beira  Stromabsatz  der  offentl. 

Elekt'rizitatsverversorgung  (1949). 

StraBenbeleuchtung 100,0%. 

Haushalt  bzw.  Stadt 91,6% 

Kleinindustrie  und  Gewerbe  (Licht  und  Kraft)  . 82,3% 

Landwirtschaftliche  Sondertarife 67,5% 

Offentliche  Behorden 42,7% 

GroBabnehmer  (Licht  und  Kraft) 32,5% 

StraBenbahnen 31,6% 

Vollbahnen  (Traktion) 29,7% 

Verschiedene  29,1% 

1 Bild,  2 Zahlent. 

BWK  1554  ceka 

Erzeugung  und  Verwendung  elektrischer  Energie  in  der  Schweiz 
1949/1950.  Bull.  d.  SEV  Bd.  42  (1951)  H.  1 S.  1/17. 

Wie  alljahrlich,  gibt  das  eidgenossische  Amt  fur  Elektrizitats- 
wirtschaft in  Bern  seinen  Bericht  fiber  das  Hydrographische 
Jahr  (vom  1.  10.  bis  30.  9.).  Die  Gesamterzeugung  war  mit 
10,48  Mrd.  kWh  um  53  Mill.  kWh  hoher  als  im  Vorjahr.  Die 
Wasserffihrung  lag  durchweg  erheblich  unter  dem  langjahrigen 
Durchschnitt  und  war  im  Winter  nur  */a  des  Normalen.  Dank 
eines  erheblichen  Einfuhrtiberschusses  im  Winterhalbjahr  und 
der  BereitstelJung  von  161  Mill.  kWh  thermischer  Energie 
waren  keine  Einschrankungen  notig,  auBer  gewissen  Sperr- 
zeiten  ffir  Elektrokessel.  Von  der  Gesamterzeugung  eirtschl. 
Einfuhr  wurden  96%  durch  Wasserkrafte  gedeckt.  Der  Anteil 
des  Haushaltverbrauchs  ist  noch  in  standigem  Anstieg,  wah- 
rend  Verkehr  und  Industrie  nahezu  unverandert  gsblieben  sind. 
Der  Anteil  der  offentl.  Werke  an  der  Erzeugung  ist  79,2%. 
Weitere  therm.  Werke  sind  nicht  geplant.  Dagegen  sind  be- 
deutende  Wasserkraftausbauten  in  den  Hochalpen  in  Angriff 
genommen,  u.  a.  Maggia,  Gondo,  Grimsel,  Marmorera-Tinzen 
und  Grande  Dixence.  1949/50  wurden  140  Mill,  zahientafei  1.  In 
sfr,  ffir  neue  Kraftwerke,  115  Mill.  sfr.  ffir  und  ausb'auw 

Verteilungsanlagen  investiert.  Bis  1955  sollen  

hierffir  5 Mrd.  sfr.  aufgewandt  werden.  Zahl- 
reiche  Monats-Belastungskurven,  unterteilt 
nach  Verbrauchergruppen,  typische  Tagesdia- 
gramme,  finanzielle  Gesamtbilanz  der  offentl. 

Elektrizitatswerke.  12.  Bild.,  10  Zahlent.  

BWK  1429  Ora  ^ 

_ . _ „ , ....  ^ , , Andere  Flusse 

Energiebilanz  der  franzosischen  Kohlengruben  Seine  und  Weste 
1949  (Rapport  de  gestion  des  Charbonnages  zentralmassiv 
de  France  pour  l’exercise  1949).  Usine  Nou-  Loire-Becken  . 
velle  Bd.  6 (1950)  H.  39  S.  21.  Dordogne-Becfe 

In  der  Energiebilanz  Frankreichs  von  1949  Pyrenaen  und 
hat  die  Kohle  gegenfiber  1948  ihren  Anteil  . ,wes  en'  * * * 
auf  75,7%  vergroBert  (Rohol  15,4%,  Wasser-  A ahone  “ 
kraft  8,6%).  Die  Vergleichszahlen  ffir  1948  Andere  Flusse 
und  49  sind:  Jura 


83  Mill.  $.  Geplant  ist  ein  68  MW-Braunkohlenkraftwerk  in  der 
Nahe  von  Alaveri,  ein  40  MW-Wasserkraftwerk  im  Vodas-FluB 
bei  Agra,  ein  50  MW-Wasserkraftwerk  im  Ladhon-FluB  und 
eine  5 MW-Wasserkraftanlage  im  Louros-FluB.  Das  150  kV- 
Verbindungsnetz  soil  etwa  1 300  km  Lange  haben.  BWK  1628  t. 

Neue  Gesichtspunkte  der  Strom  verwendung  in  Frankreich 

(Points  de  vue  nouveaux  sur  1’ utilisation  de  l’energie  electrique 
en  France).  Von  M.  H.  Parodi.  Bull.  Soc.  franc.  Electriciens 
6.  Serie,  Bd.  10  (1950)  H.  Ill  S.  566/86. 

tTberblick  fiber  die  elektrizitatswirtschaftliche  Entwicklung 
Frankreichs  mit  Rtickblick  bis  1900,  wobei  die  Anderungen  des 
Stromverbrauchs,  auch  in  den  wichtigsten  anderen  Landern 
zahlenmaBig  belegt  und  hinsichtlich  der  Kraftquellen  und  der 
wichtigsten  Abnehmergruppen  analysiert  werden.  Folgerungen : 
erheblicher  Ausbau,  insbesondere  der  Wasserkraft,  in  Frank- 
reich. Grundlagen  des  Monnet -Planes.  Untersu chung  der  ver- 
schiedenartigen  Anwendungen  der  el.  Energie,  besonders  der 
Bahnelektrifizierung,  in  einigen  Landern.  Eingehende  Behand- 
lung  des  Warmeverbrauchs  von  Dampfkraftwerken,  dessen 
weitere  Senkung  durch  techn.  Fortschritte  moglich  scheint. 
9 Schrifttumang.  bwk  1590  t. 

Gegenwart  und  Zukunft  der  franzosischen  Elektrizitatswirt- 
schaft. Wirtschaft  und  Technik  (Wochenber.  d.  Franz.  Informa- 
tionsdienstes)  Nr.  109  / 1949. 

Das  Ausbauprogramm  der  franzosischen  Elektrizitatsver- 
sorgung  enthalt  folgende  Zahlen : 

A.  Wasserkraftwerke  (Zahlen  in  Mill.  kWh) 


1945 

1946/48 

1949 

1950 

1951 

1952 
1953/54 


15  209  (Erzeugung) 
2 4721 


► Zuwachs 


1.  Abschnitt  der  weiteren 

Planung:  25  000 

2.  Abschnitt  der  weiteren 

Planung:  27  000 

Geplante  Gezeiten- 
kraftwerke:  16  000 


Tormalen.  Dank  Warmekraftwerke 

terhalbjahr  und  Derzeitige  Leistung  rd.  7,5  Mill.  kW.  Das  laufende  Bau- 

use  er  nergie  programm  sieht  eine  Steigerung  bis  1952  um  1,284  Mill.  kW  vor. 
jewissen  Sperr-  febezieht  sich  auf. 

sugung  eirtschl. 

ckt.  Der  Anteil  1*  Bergwerkzentralen,  welche  die  nicht  transportierbaren  Rfick- 
l Anstieg,  wah-  stande  verwerten, 

, gsblieben  sind.  2.  Hochofenzentralen,  die  durch  die  Hochofengase  gCspeist 
;ung  ist  79,2%.  werden  sollen  und 

bgegen  sind  be-  3.  den  Bau  und  die  Modernisierung  von  Erganzungskraftwerken, 
lpen  in  Angriff  die  entweder  Handelskohle  oder  flfissige  Brennstoffe  ver- 
trmorera-Tinzen  brauchen. 

Zahientafei  1.  In  Betrieb  stehende,  im  Bau  befindliche,  geplante 
und  ausbau  wurdige  Wasserkraftanlagen  (Stand:  Mitte  194  9). 

I I In  Betrieb  I Im  Bau  | Geplant  I Moglichkeiten  I 


1948 

1949 

Strom 

Mill.  kWh 

3,465 

4,727 

Koks 

1000  t 

3,782 

4,210 

Gas 

Mill,  m3 

1,536 

1,790 

Briketts 

1000  t 

3,834 

4,506 

Zahl 

Erzeu- 

gung 

Mill.  kWh 

Zahl 

Erzeu- 

gung 

Mill.  kWh 

Zahl 

Erzeu- 

gung 

Mill.  kWh 

Zahl 

Erzeu- 

gung 

Mill.  kWh 

Bhein  und  Nordosten: 

Rhein 

1 

1 200 

1 

900 

6 

3 275 

Andere  Flusse  . . , 

7 

765 

3 

5 

70 

Seine  und  Westen  . , 

11 

140 

1 

17 

9 

300 

10 

10  950 

Zentralmassiv: 

Loire-Becken  .... 

35 

795 

1 

100 

12 

630 

19 

465 

Dordogne-Becken  . . 

16 

1 864 

5 

1 091 

12 

395 

17 

745 

Pyrenaen  und  Siid- 

westen: 

115 

5 170 

15 

1 892 

56 

4 520 

150 

5 560 

Alpen  und  Sudosten: 

Rhone 

5 

1 450 

’2 

2 190 

18 

1 9 500 

Andere  Flusse  . . . 

129 

5 800 

16 

3 230 

52 

5 300 

135 

8 970 

Jura 

22 

480 

2 

67 

18 

1 200 

5 

175 

Korsika 

2 

17 

2 

60 

343 

17  681 

43 

9 490. 

190 

25  250 

336 

26  865 

Im  Jahre  1949  wurden  von  der  Kohlenindustrie  200  000  kW 
neu  installiert  entsprechend  einer  zusatzlichen  Erzeugung  von 
1 Mrd.  kWh.  BWK  1510  wg. 

Elektrifizierung  Griechenlands  (Ebasco  signs  to  manage  Gree 
electric  system).  Electr.  Wld.  Bd.  134  (1950)  H.  11  S.  102. 

Die  Ebasco  Services  Inc.  und  die  griech.  Regierung  schlossen 
einen  Ffinfjahrvertrag  ab,  demzufolge  die  Gesellschaft  den  Ent- 
wurf,  Aufbau  und  Betrieb  der  griech.  Elektrifizierung  betreiben 
wird.  Die  gesamten  Entwicklungskosten  werden  auf  200  Mill. 
$ geschatzt;  verwirklicht  werden  sollen  zunachst  Anlagen  ffir 


Die  Inbetriebsetzung  der  neuen  Warmekraftwerke  soil  wie 


folgt  gestaffelt  werden  (in  kW): 

1950 

1951 

1952 

Bergwerkzentralen 

430  000 

290  000 

40  000 

Hochofenzentralen 

80  000 

50  000 

— 

Zentralen  der  „Electricite  de  France" 

: 344  000 

50  000 

— 

854  000 

390  000 

40  000 

In  Anbetracht  des  wachsenden  Verbrauches  stellen  die  Plan- 
zahlen  ffir  das  Jahr  1952  ein  MindestmaB  dessen  dar,  was 
unbedingt  erreicht  werden  mtiBte.  bwk  1394  C,  Korfer 
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Biicherschau 


BWK  Bd.  3 
Nr.  7 Juli  1951 


Verschiedenes 

Deutsche  Normen.  DIN-Mitt.  (1951)  H.  4 S.  57/59  u.  H.  5 S.  70/72. 

Endgiiltige  Normblatter: 

DK  621.56/.59  Kaltetechnik 

DIN  1947  (Marz  1951)  L eistungsversuche  an  Ktihltiirmen  (VDI-Ktihltunn- 
regeln) 

DK  621.643.2  Rohre 

DIN  2451  (3.  Ausg.  Aug.  1939)  Nahtlose  Flufistahlrohre,  Flufistahl  St  45.29 
DIN  1629  ftir  Nenndruck  1 bis  100,  Betriebsdr  ticker  I (W) 
1 bis  I (W)  100;  II  (G)  1 bis  II  (G)  80;  III  (H)  10  bis  III  (H)  64 
(Auswahl  aus  DIN  2448) 

DK  625.245.63  Kohlenstaubwagen 

DIN  6697  (Marz  1951)  Betriebs-Manometer  mit  Plattenfeder  und  Flanech 

DK  621.892  Schmierstoffe 

DIN  51503  (April  1951)  Richtlinien  fur  Schmierstoffe;  KaltemaschinenSle 
(Ersatz  fur  DIN  6553) 

Normblatt-Entwiirfe  ; 

DK  621.362  TemperaturmeBgerate 

DIN  43720  Thermoelemente:  Metallene  Schutzrohre  ftir  Thermoelemente 
DIN  43733  fiir  Nenndruckstufe  ND  1 nach  DIN  2401 

DIN  43725  Isolierteile  fur  Thermoelemente  DIN  43733 

DIN  43735  Mefieinsatz 


DIN  43762  Widerstandsthermometer,  Mefieinsatz 

DIN  43769  Widerstandsthermometer  und  Thermoelemente  mit  Mefiein- 
satzen  ohne  weiteres  Schutzrohr 

DK  621.783  5fen  zur  Warmebehandlung  von  Metallen 

DIN  24201  Indus triebfen,  Begriffe 

DK  621.867  FSrdermittel  fUr  gleichmaQigo  FBrderung 

DIN  15230  Stetige  Ftirderer,  Becherwerke;  Becher,  Obersicht 

DK  621.643.2  Rohre 

DIN  2470  Richtlinien  ftir  Gasrohrleitungen  mit  geschweifiten  Verbindungen 
von  mehr  als  1 kg/cm2  Betriebsuberdruck 

DK  662.75  FlUssige  Brennstoffe 

DIN  51770  Bestimmung  der  Filtrierbarkeit  von  Dieselkraftstoffen  nach 
Hagemann  und  Hammerich 

DIN  51772  Priifung  von  Dieselkraftstoffen  auf  Kaltestandigkeit;  Beginn 
der  Paraffinausscheidung  (BPA) 

DIN  51773  Bestimmung  der  Zundwilligkeit  (Cetanzahl)  von  Dieselkraft- 
stoffen 

Auslandnormen  : 

DK  621.64  Rohrleitungen,  Ventile 

ASA  B 36.25  Nahtlose  Stahlrohre  mit  1%  Chrom,  0,5%  Molybdan  ftir  hohe 
Vornom  Betriebstemperaturen  (ASTM  A 315)  (USA) 

ASA  B 36.26  (1950)  Nahtlose  und  geschweifite  austenitische  korrosionsfeste 
Vornorm  Stahlrohre  (ASTM  A 312)  (USA) 

BS 1507/1508  (1950)  Stahlrohre  ftir  Druckbehalter  fiir  Verwendung  in  che- 
mischen  und  verwandten  Industrien  (England)  BWK  1616 


^ I 

Ill Ill  lilli 

1— 1 


Bucherschau 


Die-  Entropie.  Von  W.  Biittner.  2.  erw.  Aufl.  Diisseldorf  1950, 
Deutscher  Ingenieur- V erlag . 230  S.  m.  125  Bild.  u.  29  Zahlent. 
Preis  12  DM. 

Das  Buch  bringt  den  Begriff  der  Entropie  und  deren  Anwen- 
dung  dem  Leser  naher.  Neu  aufgenommen  sind  die  Abschnitte 
iiber  Raketenantriebe,  Gasturbinen  und  Mischdampfprozesse. 
Die  Zahlenbeispiele  sind  instruktiy,  wenn  auch  manchmal 
durch  Nebenbetrachtungen  uniibersichtlich.  Gelegentlich  un- 
scharfe  Begriffsbestimmungen,  wie  die  Verwechslung  der  Warme 
mit  Zustandsgrijfien,  konnen  Schaden  zufiigen  und  fiihren  z.  B. 
zu  dem  aus  Gl.  (144)  hergeleiteten  TrugschluB:  „Der  ther- 
mische  Wirkungsgrad  wachst  bei  gleicher  zugefuhrter 
Warme  Qx  bei  gleichem  Temperaturgefalle  Tx — T2  mit  der 
Hohe  der  Temperatur  . . 

Bei  Raketenantrieben  werden  die  Verbrennungs temperatur, 
Ausstromgeschwindigkeit,  Warmexibergang  und  Kiihlung  fiir 
einige  Brennstoffe  besprochen.  Allerdings  beriicksichtigt  hier 
der  Verfasser  nicht  die  schwerwiegende  Dissoziation,  und  die 
Angabe,  wonach  Kohlenwasserstoffe  mit  Sauerstoff  bei  weit 
iiber  5 000°  K yerbrennen  sollen,  ist  irrefuhrend.  Demgegeniiber 
liefert  die  genaue  Rechnung  nach  Montague  nur  3 000°  K bei 
Ha  und  CH4,  etwa  3 200°  K bei  C6H6  und  3 400°  K bei  C2H?, 
der  letzte  Wert  in  ausgezeichneter  Gbereinstimmung  mit 
Messungen  yon  Henning  und  Tingwaldt , deren  Richtigkeit  der 
Verfasser  zu  Unrecht  bezweifelt.  Auch  hat  man  nicht  die  Wahl, 
eine  Dissoziation  zuzulassen  oder  nicht  zuzulassen,  wie  man 
nach  S.  144  schlieBen  mochte. 

Mit  Riicksicht  auf  den  yerlockenden  Titel  ware  in  Zukunft 
eine  Bereinigung  soleher  Fragen  und  Begriffe  wiinschenswert. 
Das  Buch  wird  trotzdem  seine  Liebhaber  finden  und  kann 
Lesem  empfohlen  werden,  die  sich  in  Entropiediagramme  ein- 
fiihren  und  darin  einuben  wollen.  BWK  1648 

Zagreb  Prof.  F.  Bosnjakovid 

Temperaturmessung.  Von  F.  Lieneweg.  Leipzig  1950,  Akade- 
mische  Verlagsges.  Geest&Portig.  219  S.  m.  78  Bild.  Preis  15  DM, 

Das  yorliegende  Buch  gibt  einen  Gberblick  iiber  den  Aufbau 
und  die  Eigenschaften  der  TemperaturmeBgerate  sowie  iiber 
deren  zweckmaBigen  Einbau.  Neben  einer  kiirzen  Betrachtung 
iiber  die  chemische  pnd  mechanische  Beanspruchung  der 
Thermometer  ist  ferner  ein  langerer  Abschnitt  der  Behandlung 
der  Anzeigetragheit  gewidmet.  Den  SchluB  bilden  Tabellen 
iiber  die  Eichreihen  fiir  Widerstandsthermometer  und  fiir  die 
gebrauchlichsten  Thermoelemente. 

Die  Beschreibung  der  MeBgerate  ist  gut  bebildert.  Fiir  das 
Verstandnis  der  theoretischen  Ableitungen,  wie  sie  insbesondere 
in  dem  Abschnitt  iiber  den  Einbau  der  Thermometer  und  iiber 
ihre  Tragheit  vorkommen,  reichen  die  iiblichen  mathema- 
tischen  Kenntnisse  eines  Ingenieurs  aus.  Einfache  Nomo- 
gramme,  Kuryenscharen  oder  Zahlentafeln  erganzen  die  theore- 
tischen Gberlegungen.  bwk  1539 

Miinchen  Dr.  E.  Wintergerst 


Die  Warmeleistung  von  berippten  Oberflachen.  (Abhandlungen 
des  Deutschen  Kaltetechnischen  Vereins  Nr.  4.)  Von  Th.  Emil 
Schmidt.  Karlsruhe  1950,  Verlag  C.  F.  Miiller.  83  S.  8°  m.  36 
Bild.  u.  7 Zahlent.  Preis  6,80  DM. 

Mangels  ausreichender  Versuchsergebnisse  .gegenuber  der 
groBen  Mannigfaltigkeit  von  Anwendungsformen  sah  sich  der 
Verfasser  genotigt,  die  SchlieBung  bestehender  Liicken  mittels 
theoretischer  Erwagungen  zu  versuchen.  Dabei  hat  er  in  ge- 
schickter  Weise  verstanden,  fiir  den  Rippenwirkungsgrad  und 
fiir  andere  wichtige  Berechnungsgrundlagen  allgemeinere  Be- 
ziehungen  aufzustellen,  wennschon  natiirlich  teilweise  mittels 
vereinfachender  Annahmen,  z.  B.  beziiglich  des  Stromungs- 
widerstandes.  Es  folgen  wirtschaftliche  Betrachtungen  im 
Hinblick  sowohl  auf  Baustoff-  und  Raumausniitzung  wie  auf 
Energieverluste.  Die  in  Bild  33  dargestellten  Bewertungen 
stehen  allerdings  teilweise  im  Widerspruch  zu  Bewertungen 
nach  Vorschlagen  anderer  Autoren.  Vielleicht  hatte  die  An- 
wendung  der  Ergebnisse  durch  mehr  Berechnungsbeispiele  er- 
leichtert  werden  konnen.  Im  ganzen  bedeutet  die  wohlgeord- 
nete  Zusammenstellung  aller  wesentlichen  Grundlagen  nebst 
wichtigen  Hinweisen  fiir  Anwendung  und  Gestaltung  beripp- 
ter  Flachen  die  Ausfiillung  einer  recht  fiihlbaren  Liicke  im 
' bisherigen  Schrifttum.  BWK  1266 

Karlsruhe  Prof.  O.  Walger 

Elektrizitats-,  Gas-  und  Wasserwirtschaft.  Von  Horst  Bartho- 
lomeyczik.  Der  Wirtschaftskommentator  Teil  C:  Wirtschafts- 
recht  I,  C IX/i,  Heft  91.  Frankfurt  (Main)  1950,  Verlag  Kom- 
mentator  GmbH.  70  S.  Preis  4,20  DM. 

Die  Darstellung  des  Rechtes  der  Energieversorgung  ist  an- 
scheinend  keine  leichte  Angelegenheit.  Eine  iiber  si  chthche  und 
den  heutigen  Stand  wiedergebende  Gbersicht  dieses  Gegen- 
standes  fehlt  jedenfalls  leider  immer  noch.  Das  vorliegende 
Heffclein  vermag  in  seiner  Kiirze  auch  nur  Ausschnitte  zu 
bringen,  die  bedauerlicherweise  auch  noch  einige  Ungenauig- 
keiten  enthalten.  So  fehlt  der  wichtige  Hinweis,  daB  der  Energie- 
aufsichtserlaB  des  Bundes wirts chaftsministers  vom  1.  12.  1949 
das  Energiewirtschaftsgesetz  ausdriicklich  in  der  abgeanderten 
Fassung  vom  29.  7.  1941  iibernimmt. 

Neben  dem  Energiewirtschaftsgesetz  vom  13.  2.  1935  enthalt 
das  Heft  das  Energienotgesetz,  beide  mit  kurzen  Kommentaren 
sowie  Abhandlungen  iiber  den  Versorgungsvertrag,  das  Ver- 
sorgungsverhiiltnis  bei  der  Versorgung  durch  offentb'ch-recht- 
liche  Versorgungsanstalten  und  die  Haftpflicht  der  Versor- 
gungsunternehmen.  BWK  1528 

Essen  ’ Dr.-Ing.  G.  Korfer 

Tabellenbuch  fur  Elektrotechnik.  Ausgabe  C.  Von  W . Friedrich, 
G.  Schaub  u.  G.  Voltz'.  175. — 199.  Aufl.  Bonn  1949,  Ferd. 
Diimmlers  Verlag.  300  S.  m.  zahlr.  Bild.  Preis  3,80  DM. 

Elektrotechnisches  Schaltungsbuch.  Von  W.  Friedrich , Fr . Jefi 
u.  Fr.  Kohne.  101. — 120.  Aufl.  Bonn  1949,  Ferd.  Diimmlers 
Verlag.  138  S.  m.  zahlr.  Bild.  Preis  1,50  DM. 
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Bellage  zu  BWK  Bd.  3 (1951)  H.  7 


Deutscher  Ingenieur-Verlag  GmbH.,  DQsseldorf 
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Erlduterungen 

Die  Kurven  gelten  bei  vollkommener  und  vollstandiger  Verbrennung 
fur  aiie  festen  Brennstoffe  auBer  Holz,  Torf,  sehr  gasreiche  Pechglanz- 
kohlen  und  Steinkohlenkoks. 

Bei  den  flussigen  Brennstoffen  sind  jene  der  Azetylen-  und  der  Athylen- 
reihe  sowie  Alkohol,  Benzol  und  Toluol  ausgenommen. 

Die  Werte  sind  aus  folgenden  Gleichungen  ermittelt: 

a)furfeste  Brennstoffe: 

Gewicht  der  feuchten  Rauchgase  je  kg  Brennstoff: 

3935  + 0,14  Hu  + (Hu  + 550)-^- 

G,  4170 “ k9/k9 

Gewicht  des  Wasserdampfanteils  im  Rauchgas  je  kg  Brennstoff: 

3740-  0,259  • Hu  + (H„  + 550)  • ^ 

GW  = 41QC kg/kg 


b)  fCirflussige  Brennstoffe: 

4,37  . H„  — 24  635  + (30  930  — HJ  ■ ^ 

G<  10055 5 kg/k9 


G 


W 


5,27  • Hu  —41  248  + (30930  — 
10Tl5 


kg/kg 


Fur  die  Verbrennungsluft  ist  ein  mittlerer  Feuchtigkeitsgehalt  von 
7,75  g/Nm3  trockene  Luft  angenommen. 

Die  Abweichung  der  Kurvenwerte  gegenuber  der  genauen  Rechnung 
liegt  im  Mittel  bei  etwa  ±1,5%. 
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XI 


GRUNZWEIG  & HARTMANN  GMBH  LUDWIGSHAFEN/RH. 


FeuerungenforaiieGc 

auc^  *n  Komblnatlon  mit  Kohtenstaub-,  Ol-  un 


feuerungen  mil  Armaturen  ond  Rohrleitungen  zu  Kes- 
seln,  tifen,  Cowpern,  Muhlen-  und  sonsllger  Trocknung 

GESELLSCHAFT  FOR  GAS-  UND  KOHLENSTAUB- 
FEUERUNGEN  ESSEN  • Postfach  830 


Dampfkeffel 

Oberhil-zer 

Propetier-Saugzuganiagen 

Roumluffer 

Gobclrohre 

Rufrb?u{nr 

Schornfteinziig  • Regler 


SCHMIDT’sche  HEISSDAMPF-GES.M.B.H. 

KASSIL  WIIHELMSHOHE.WILH.ALLEE  273/1  TELEGR.HEtSSDAMPF  KASSEL  RUF:  3210,5615 


.i^i.  ww, 

Y STEIN 

cnfferntrasch  uncf  scbonend 
1 Xesse/sfein  dus  Ddmpfkesse/n, 


VolleMUiWil'M 


kesse/steinf refer  Anfegel 

Kessefsfe/nansaiz  minderi 
die  Leistung,  vermehrtden 
Kofiienverbrauch  und... 
gefahrdet die  An/age 

TOD  * 

# s£/r  i92* 

et/ch  den  ietzten  Rest  ron 

Economisemftohrieifungen  u& 


FRIEDRICH  PETZOLDT 


G.M.B.H.  AWN  CHEN  9 || 

wnxMnnniHnsjsL  mszssm 
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Brennstoffe  - Kraftstoffe 
Schmierstoffe 

Eine  Einfuhrung  in  ihre  Chemie 
und  Technologie  fur  Ingenieure 


Bruno  Riediger 

Ing.  Dr.  techn.  Dr.  jur. 


Mit  83  Abbildungen  und  36  Zahlentafeln. 
XII,  484  Seiten.  1949.  DM  33,  — , Halb- 
leinen  DM  35,40 


. . . Das  vorliegende  Werk  1st  besonders  geeignet  fur  Ingenieure 
und  Techniker,  die  sich  zur  BewSItigung  ihrer  Aufgaben  auch  mit 
den  theoretischen  Grundlagen  der  Brennstoffchemie  und  den 
physikalisch-chemischen  Eigenschaften  der  Brenn-,  Kraft-  und 
Schmierstoffe  befassen  wollen.  Es  gibt  andererseits  dem  reinen 
Chemiker  die  Mdglichkeit,  sich  fiber  die  technologischen  und 
praktischen  Anwendungen  dieses  auOerordentlich  wichtigen  Ge- 
bietes  einen  Oberblick  zu  verschaffen.  ,,Gas-  und  Wasserfach" 


Springer-Verlag  / Berlin  • Gottingen  • Heidelberg 


Ein  Ratgeber  fUr  den  Nachwuchs 
auf  dem  Wege  zum  technischen  Beruf 

VON  OTTO  LORENZ  VDI 

Der  Ingenieurberuf 

Voraussetzungen  Ausbiidung  Lautbahnen 

152  Seiten  mit  4Bildern  • Kartoniert  DM  4,80 

VDI-Mitglieder  erhalten  10%  NachlaB 

Aus  dem  Inhalt  : Berufung  • Geschichtliche  Betrachtung  atr  Be- 
rufsbezelchnung  ..ingenieur"  • Entwlckiung  der  technischen  Hoclv 
und  Ingenieurschulen  * Der  Tf tel  , .Ingenieur"  • Die  Ausbiidung 
Die  Fachrichtungen  • Die  Berufe  • Fachliche  Fortbildung  • Anhang  : 
Technische  Hochschulen, Ingenieurschulen,  Bauschulen.Schrifttum 

DEUTSCHER  INGENIEUR-VERLAG  GMBH 

Verlag  des  Vereines  Deutscher  Ingenieure 

Dusseldorf  • Ingenieurhaus 


Dampfmesser 

Preftluftmesser 

Wassermesser 

Warmemesser 

HALLWACHS  & MORCKEL 

BENSHEIM 


Kesseleinmauerung 
Industriebauten  aller  Art 
Saurebau 
Blitzschutzanlagen 

Wilh.  Schirp  & Sohne 
Kreuzau-  DOren/Rhld. 


Wasserwarmer 

Bayer 


erwarmt 
flieBendes 
Wasser 
wahrend  des 
einmaligen 
Durchflusses 
bei  Dampf-  und 
WasserdrUcken 
von  mehr 
als  0,5  atQ  bis 
zur  Siedetem- 
peratur  ge- 
rauschlos, 
sekunden- 
schnell  und  er- 
schutterungs- 
f»ei 


SVCLCO" 


(22c)  Gummersbach/Rhld. 
Fernruf  2551—2555 


BuODiaser-  und  FiugascnenausDiase-flnianen 


CORNEL.  SCHMIDT 

EISEN-  UND  STAHLWERK 

LEVER  K USE  N-KU  PPERSTEG 


Drehrohrblaser,  RUckschubbldser 
Dusenrohre,  Halterungen,  Blaskopfe 

fur  alle  vorkommenden  Kesselbauarten 


Hans  Bergemann 

Wfirmetechnlk 

Altena  (Westf.) 
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Dampfkessel 
11  ml  Fenernngen 

Ein  Lehr-  und  Handbuch 

Von 

Dr.-Ing.  habil.  Arthur  Zinzen 

Privatdozent  an  der  Technischen  Universitat  Berlin 

Mit  170  Abbildungen  und  44  Berechnungstafeln.  XII, 
358  Seiten,  1950.  Ganzleinen  DM  31,50 


Inhaltsiibersicht: 

I-  Grundbegriffe.  AMgemeiner  Aufbau  eines  Dampfkessels. 
II.  Die  Brennstoffe.  III.  Verbrennung,  Verbrennungsluft, 
Rauchgase.  IV.  Feuerungen.  V.  Warmeubertragung.  VI.  Zug- 
verlust  im  Kessel  VII.  Vorgange  auf  der  Wasser-  und  Dampf- 
seite  eines  Kessels.  VIII.  Konstruktionsteile  des  Kessels. 
IX.  Aufbau  und  Verhalten  von  Oberhitzern.  X.  Aufbau  und 
Verhalten  der  Vorwarmer.  XI.  Aufbau  ganzer  Kessel. 
XII.  Die  Einmauerung.  Xlll.  Speisewasserpflege.  XIV.  War- 
metechnische  Berechnung  eines  Kessels,  erlautert  an  Hand 
eines  Beispiels.  Namen-  und  Sachverzeichnis.  Anhang : 
Berechnungstafeln  1 —44. 

Der  Verfasser  hat  in  diesem  hervorragenden  Werk  ein  Lehr-  und 
Handbuch  fur  das  ganze  Gebietdes  neuzeitlichen  Dampf  kessel-  und 
Feuerungsbaues  geschaffen.  Das  Werk  darf  in  jeder  Hinsicht  als 
literarische  Spitzenleistung  auf  diesem  Gebiet  betrachtet  werden. 
Der  Verfasser  behandelt  den  sehr  verzweigten  Stoff  wissenschaft- 
lich  und  mathematisch  recht  grundlich  und  befaBt  sich  auch  mit 
den  modernsten  Gesichtspunkten  und  Konstruktionen,  so  daB  das 
Werk  fur  I3ngere  Zeit  wohl  kaum  iibertroffen  werden  diirfte  .... 
Die  zahlreichen  Figuren  und  z.  T.  recht  komplizierten  Zusammen- 
stellungszeichn ungen  kompletter  Kessel  und  Kesselanlagen  sowie 
Formelsatze  und  Tabellen  etc.  sind  vorztlglich  geraten.  Das  Werk 
kann  als  Lehr-  und  Handbuch  alien  interessierten  Kreisen  vor- 
behaltlos  zur  Anschaffung  empfohlen  werden. 

..Technische  Rundschau1* 


Springer-Verlag  / Berlin  « Gottingen  • Heidelberg 


ROHRLEITIinGEII 

lUr  Damplkraftwerke 
und  Industrieanlagen 

Remmel  - Diisseldorf 

Hohenzolle  rnwerk 


Seit  40  Jahren  G.  m.  b.  H.,  Kaln,  Sachsenrlng  57 

f9Bohlitff-  Isolierungen 


a&j.'.v 


BLASE,  VENTILATORS 

Vollstfindige  lufltedm.  Anlag  •n 
fur  Rauchabsaugung,  LOftung, 
Entstaubung,  Spfinetraruport, 
Bswindung,  Luftheizvng  usw. 
Schmiede-Herde  und  -Anlagen 


H.  Spelleken  Nachf.  g.T 

Wupportal-Oberbarmen  Postfach  682 
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Damplkraft 


Berechnung  und  Verhalten  von 
Wasserrohrkesseln 
Erzeugung  von  Kraft  und  Worme 

Ein  Handbuch  fOr  den  praktischen  Gebrauch 

Von 

Friedrich  Munzinger 

Drltte,  umgearbeitete  und  stark  erweiterteAuflage 
Mit  859  Abbildungen,  62  Rechenbeispielen  und 
76  Zahlentafeln  imText  sowie  19  Kurventafeln 
in  der  Deckeltasche.  XII,  546  Seiten.  1949. 

DM  82,50,  Halbleinen  DM  87,50 

Aus  den  Begprechungen 

Das  umfangreiche  Werk,  das  sich  durch  klare  Schreibweise, 
zahlreiche  deutliche  Abbildungen,  Diagramme  und  Zahlentafeln 
auszeichnet,  sollte  in  keiner  Fachbucherei  fehlen.  Es  ist  nicht  nur 
fur  den  Fachmann  als  Handbuch  und  Nachschlagewerk  von  groSem 
Wert,  sondern  stellt  auch  fur  den  angehenden  Ingenieur  elne  Ein- 
fiihrung  In  die  Probleme  des  Warmetechnikers  dar. 

„Maschinenbau  und  Warmewirtschaft1' 

Springer-Verlag  / Berlin  • Gottingen  • Heidelberg 


UDELHOVEN 


a 

i Am. 

Nggg 

I PETER  UDELHOVEN  j 

DiMPFRESSELFfiBRIK 

KtiLN-KALK 


Apparate 

fiirdu 

U/asser- 

reinigung 


- * 


rfi  /7T\  p 

Vi  **  * if  \.  \ vT  : 


®U  Y I 

- if?-  I 


fOr  Industrie  • Hygiene  • Pahrzeuge 
insbesondere  zur 
Reinigung  der  Kiihl- 
und  Ansaugluft 

f.  Maschinen  u.  Motoren  aller  Art 


Erfahrener,  seibstandiger 

Konstrukteur 

auf  dem  Gebiete 
des  Hochdruckdampfkesselbaus 
zum  baldigen  Eintritt  gesucht. 

Bewerbungen  mit  Lichtbild,  Zeug- 
nisabschriften  und  GehaltsansprU- 
chen  sind  zu  richten  unt.  BWK  101 
an  denDeutschen  Ing.-Verlag. 


mstaiiHaiblabriKate  at)  Lager 

Kupfer, 

Messing,  Zink, 
Aluminium  und  Blei 

In  Stangen,  Blechen,  Bandern, 
Drahten,  Rohren,  Profllen  usw. 


W.  Hartmann  & Co.,  Hamburg  II 

Rodingsmarkf  79 
und  Frankfurt,  Mainzer  LandstroBc  264 


irWMBffll 


fur  Schornsteinbau  und 
Kesseleinmauerung 


mit  einwandlreien  (achlichen  Grundkennt- 
nissen  von  namhaiter  Firma  im  Ruhrgebiet 
gesucht. 

Ang.  unter  760  H E I S A-Ann.-Exp.  Essen 


Sattdamplmaschine 

gebr.,  guterhalten,  ein- 
satzbereit,  ca.  30  PS. 
n— 72  Umdr./Min,7  Atu. 
Anfrage  unter  BWK97 
a.  d.  Deutsch.  Ing.-Verl. 


Bedeutende  Dampfkesselfabrik  sucht  zur  baldigen  Elnstellung 
erfahrenen,  Ideenreichen 

Projektingenieur 

moglichst  mit  abgeschlossener  Hochschulbildung,  der  GroB- 
kesselprojekte  selbstandlg  bearbelten  kann. 

H.  O.  1133  an  die  Annoncen-Expedition  ERICH  ROLOFF, 

Koln,  Krebsgasse  5 


P GAS-REGLER  FILTER, SICHERUNGEN  1| 

FRITZ v.GAHLEN  KOLN 


Gesucht  wird 


j ungerer 


Ingenieur 


mit  AbschluBexamen  einer  HTL  fur  die  Bearbei- 
tung  und  Planung  von  Neuanlagen desausgedehn- 
ten  Rohrleitungsnetzes  in  einem  Werk  der  chemi- 
schen  GroBindustrie.  Bewerber  muB  uber  gute 
Kenntnisse  in  der  SchweiBtechnik  verfugen. 
Bewerbungen  mitausfuhrlichem  Lebenslauf,  Zeug- 
nisabschriften  und  Lichtbild  sind  zu  richten  unter 
OP  6064  an  STAMM-Werbung, Essen-Stadtwald, 
Goldammerweg  16. 
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40  jahrige  Erfahrungen ! 
Eigener  Tonbergbaul 
Eigen  e Schamottebrennerei  1 


Hochfeuerfeste  Schamotte-  und  Spezial-Steine 
Model  und  Massen 

mit  einer  Feuerfestigkeit  bis  zu  2000°C. 


Filr  die  Einmauerung  von  Hochleisfungskesseln, 
hochbeanspruchte  Feuerraume  u.  Industriedfen! 


WESTERWERKE  SPICH-TROISDORF 

Fabriken  h o c h fe  u e r f est  e r Erzeugnisse 


Seit  a 


vmahemd 


140  <4 ah 


liefern  wir  alle  fur  industrielle 
Zwecke  in  Frage  kommenden 

INDUSTRIEDFEN  mit 

Gas-,  01-  und  Elektro-Beheizung 

Laufende  Nachbestellungen  aus  fast  alien  Lan- 
dern  der  Erde  beweisen  immer  wieder  die  her* 
vorragende  G u t e unserer  Konstruktionen 

Dr.  Schmitz  & Apelt,  Wuppertal 


Aachen 

Wallstr.  23 


Lemgo  (Lippe) 

Am  Wasserturm 


[FERBECK 


Miilheim  (Ruhr)  Bayreuth 
Ruhrorter  Str.  122  v.  Helmholtzstr.  \ 


Schornsieinbau  / Kesseleinmauerungen 
Feuerungsbau  / Eisenbelonbau 


J.  Ferbeck  & Cie.,  Industriebau 


Wasserstandanzeiger 
mit  Glas  oder  Glimmer 
Drahtglas-Schutzvorrichtungen 
Wasserstand-Fernanzeiger 
Wasserstand-Regler 
Differenzdruckregler 
Alarmapparate 

J.  G.  Merckens  KG. 


AACHEN 


BachstraBe  62 


KPLANUNG  und  BAU: 

Dampfkraftzentralen 
Kraft-  und  W&rmekupplung 
Block-  und  Fernheizanlagen 

wArmewirtschaftliche 

BETRIEBSEINRICHTUNGEN: 

Abhitzeanlagen  Wfirmespeicher 

LjungstrSm-Luftvorwfirmer  KQhltfirme 
Flugasche-Absaugungsanlagen 

KRAFTAN  LAGEN 

AKTIENGE SELL SCH AFT 
HEIDELBERG,  BISMARCKSTR.  11 


BAYER-MESSER 

sparen  KOHLEN 

durch  zuverlassige  Kontrolle  des  Verbrauchs  von 

Dampf  & Druckluft 

Vertrieb:  INGENIEURB  0RO  G.J.  HEUSER 

Leverkusen-Wlesdorf,  GellertstraOe  14 


EMIL  KELLI NG  OHG. 

Rohrleitungs-,  Heizungs-  und  Luftungsbau 
Warmekraftanlagen  • Energie-  und  Chemiebau 

STUnGART  w 

PaulusstraBe  3 • Fernruf  66061 

Zweigniederlassung:  Deggendorf-Deggenau  Ndb. 


ZUR  WASSER-AUFBEREITUNG 


Invertit-  Gesellschaft  Diisseldorf 

DrMincfchard  & Pascher  SchlieBf ach  2 


Oeiiagen:  Springer  Uerlag,  Berlin/GOttingen/Heideiberg  • vereinigung  der  sroOKesseibesitzer,  Essen  <«,  d» 


In  Deutschland  vertriebenen  Exemplare) 
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WERKSTATT 

UND  BETRIEB 


gtSTi/SSSGISOI??  I?®I2  Kia8<SCG03SSK)(BaiS)  ©MS  F3! 


EMKSCDKl® 


84.  Jahrgang 


Juli  1951 


Heft  7 seite  281-328 


GEBR.  BOEHRINGER  GmbH. 
GOPPINGEN 

Selbsttcitige,  elektronisch  kopierende 
VDF-  Einheitsdrehbanke 

VDF-  Revolverdrehbanke 

Einspindel  - Automaten 

Hobelmaschinen  in  Ein-  und 
Zweistander-Ausfuhrung 

Kurbeiwellen  - Drehbanke 

Tiefloch  - Bohrbanke 

Stufenlos  regelbare  Olgetriebe 


HEI  DEN  REICH  & HARBECK 
HAMBURG 

Selbsttatige,  elektronisch  kopierende 
VDF-  Einheitsdrehbanke 

VDF  - Revolverdrehbanke 

Automatische  Kegelradhobier 

Hydraulische  Kegelradhobeimaschinen 
nach  dem  Schablonenverfahren  mit 
elektro- hydraulischer  Steuerung 

Vielsch  nitt  - Wellendrehbanke 

Sonderdrehbanke 

Tiefloch  - Bohrbanke 

Verzahnungsarbeiten  normaler  und 
besonderer  Genauigkeit 


H.  WOHLENBERG  KG. 
HANNOVER 


Drehbanke  bis  2000  mm 
Drehdurchmesser 


Rohrendrehbanke 


Spezialdrehbanke 


Werkstatt  und  Betrieb  - 84.  Jahrgang  • 7.  Heft  • Seite  281-328  - Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Nunchen  27 


(H.  Witt)  -• 
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Beispiefe  fur  die  Dynamik  moderner  Werkzeugmaschinen  und 
furihr  hohes  Leisl’ungsniveau! 


Ei  n stand  er-Ka  russet  Is 


Ausf  iihrung 


Modelle 


12  EK  85  = 850  mm  Dreh  0 


12  u.  13  EK  105  = 1050  mm  Dreh  0 


13  EK  125  = 1250  mm  Dreh  0 


13  EK  150  = 1500  mm  Dreh  0 


Einstander-Karussells 


fur  hohe  Schnitt 


geschwindigkeit 


Modelle 


1000  mm  Dreh  0 


1250  mm  Dreh  0 


1600  mm  Dreh  0 
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Einstander-  Karussell-Drehbanke 

Schiess 

AKTI  ENGESELLSCHAFT  DUSSELDORF 


G RAU EL  - Rl E PERT 


r 
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SCHNECKEN-FRASMASCHINE  Type  MS  12 


Besonderheiten  unserer  Konstruktion : 

{]  T©Hvorrichtuiia  eingebautem  Zahlwerk  schlieBt  Fehler  beim  Teilen  mehrgangiger  Schnecken  m it 
“ Sicherheit  aus. 

Q Gerauscharmes  Pr3zisions«GelHebe  gestattet  zeitsparendes  Schalten  der  Fraserdrehzahlen  und  Vorschube. 

BBesonders  krdftig  gebauter  Spindelstock  gewdhrleistet  einen  ruhigen  und  absolut  ratterfreien  Lauf  des 
Frasers  auch  bei  maximaler  Belastung. 

Q Gunstige  Kraftaufnahme  des  Frdsdrucks  durch  geneigte  SpannfUiche  des  Schlittens. 

0 Ubersichtliche  Zustellskala  erleichtert  genaues  Einstellen  der  Frastiefe. 

0 Die  gesamte  elektrische  Steuerung  ist  klar  geordnet  und  leicht  zugdnglich  in  einem  Steuerkasten  zuammengefaBt. 
Q Eingebauter  Eilgang  verkurzt  die  Leerlaufzeiten. 

□ Handhche  Klemmvorrichtung  verspannt  den  Kreuzschieber  durch  einen  Hebelgriff  sicher  mit  dem 
Maschinenbett. 

BVereinfachtes  Einstellen  des  Steigungswinkels  am  Spindelstock  durch  einen  Schneckentrieb  verkurzt  die 
Rustzeit. 

QQ  Wechselr5der  sind  nur  fur  die  Steigung  erforderlich  (vergleiche  0). 


Technische  Daten  

ArbeStsberelch : Betf  iebsdaten: 

Max.  Modul 1 2 max.  Frciserdurchmesser 160  mm 

max.  Modul  in  einem  Schnitt  fur  Werkstoff  bis  60  kg  mm2  . . 8 Fraserdrehzahlen  35,5 — 45 — 56—71 — 90— 112  U min 

max.  Schnecken-0  ....  Vorschiibe  bezogen  auf  100  mm  Schnecken-3  0,45—0,65—0,95  mm/ 

"°mm  Fraserumd  rehung 

max.  Frdslange 520  mm  Leistung . 3,3  kW 


ZAH N RADERFABRIK  ZUFFENHAUSEN 

GEBRUDER  METZGER  AG  STUTTGART-ZUFFENHAUSIN 
ZAHNRADER-,  GETRIEBE-  UND  M ASC H I N E N F AB Rt K 
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AUTOMATE  N 

FUR  MASSEN-  UND  F E I N D R E H T E I L E 


INDEX-WERKE  K.G.  HAHN  &TESSKY,  EGlingen  a.  Neckar 
INDEX  AUTOMATIC  MACHINE  Co.  [Ltd . , Redditch  (England) 

I ND  E X - VER  K AUF S -G.M.  B.  H.  STU  TTG  A R T 

KonigstraBe  31 B 

Alleinvertretung  fur  Deutschland:  HAHN  & KOLB  STUiTTGART 
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Eugen  Weisser  & Co. KG.  - Heilbronn/Neckar 


WERKZEUGMASCHINENFABRIK  • SALZSTRASSE  7 9-83  UNO  128-13  0 


iTtbie  nir  r «■'—  ■ 1 1 


RitTiTtKiturtc. aar, 
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84.  Jahrg.  Nr.  7 


KAROSSERIE-ZIEHPRESSEN 


Hohe  Arbeitsgeschwindigkeiten 
Grosse  Ziehtiefen 


FRITZ  MULLER  • PRESSENFABRIK  • ESSLINGEN  A.  N 
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WERKZEUGMASCHINENFABRIK 
OFFENBURG  ( BADEN ) 
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ScfiTelfmascHine  „TEMPO 


mr  Metallkreissagen, 

Maschinen-Bugelsdgeblatter, 

Bandsageblatter 


Noch  einige  Bezirksvertretungen  zu  vergeben! 
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iangfrasmaschinen 


KOLLMANN  MASCHINENBAU  o.mbh  LANGENBERG  RHLD 


Maschinenfabrik  Rucoco 

Menden  in  Westfalen 


Walter  Cordier  K.-G 


Gegriindet  1912  * Fernruf  2787 


Telegramme : Rucoco  Mertdenkriserlohn 
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<^lM[[nTTM^ 


INDUSTRIE -WERKE  KARLSRUHE  Aktiengeseiischaft . KARLSRUHE 
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SCHAERER 


Hodileistungs-Drehbank 


mit  Doppelsupportschlitten 
und  Hydro-Kopiereinrichtung 


Vielseitige  Verwendungs- 
moglichkeit 

Hochsterreichbare  Spindel 
und  Rundlaufgenaulgkeit 

VerschleiBfestlgkeit 

Lange  Lebensdauer,  ver- 
bunden  mit  gleichble ibend 
Genauigkeit 

Hohe  Leistung 


zur  rationellen  Fertigung  von 
Drehteilen,  die  gleichzeitiges 
Arbeiten  in  zwei  verschiedenen 
Vorschubrichtungen  gestatten. 


HYDRO-KOPIEREINRICHTUNG 

fur  Langs-,  Plan-  und  Innenkopierarbeiten 
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GEGRONDET  1899  RUF  1 74  71  • TELE  GRAM  ME:  R E ICHERTER  ESSL1NGENNECKAR  RUDOLF  MOSSE-CODE  SUPPL. 


Heute  mit  der  automatischen 
Rockwellharteprufmaschine 


BRIRO-AUTOMAT 


mit  angebautem  Drehtisch 
zum  Prufen  von  Massenteilen 
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MODEll  D 40  4 0 
HO  BE  LL'A'N  GE  7000mm 


WERKZEUGMASCHINENFABRIK 

ADOLF  WALDRICH  COBURG 
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Olhydraulische 

El N-  UND  DOPPELSTANDER 
HOBELMASCHINEN 


WEICHENZUNGEN-  UND 
SCHRUPPHOBELMASCHINEN 


OLHYDRAULISCHE 

STOSSMASCHINEN 


LANGGEWINDE- 
S C H ALMAS C H I N E N 


BLOCK-,  KNUPPEL-  U.  PLATINEN 
BEARBEITUNGSMASCHINEN 


ZELLULOIDSCHNEIDEMASGHINEN 
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HYDR AUUCHE  PRESSEN  BIS  ZU  DEN  HDCHSTEN  DROCKEN 

G.  SIEMPELKAMP  & Co  , MASCHINENFABRIK 

KREFELD 
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Beachten  Sie  unsere  folgenden  agfklarenden  Ankundigungen 
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SC  HARMAN  N- BO  HR  WE  RKE 


VON  65120  mm  S P I N D E L D U R C H M E S S E R ALS  TISCH-  UNO  P L A T T E N - B O H R W E R K E 


RHEYDTER  W E R K Z E U G M A S C H I N E N F A B R I K 

SCHARMANNTmbh 

RHEYDT  (RHLD.) 

TE  ie  GR  AMM*  AN  S C H R I FT:  BOHRWERK 
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SIEGEN 


WALDRICH 


IEGEN 


Zweistariider-Starr-Hobelmaschine 

3000  mm  Hobelbreite  — 8000  mm  Hobellange 

aufder  DEUTSCHEN  INDUSTRIEMESSE  HANNOVER 


a.  WALDRICH 

SIEGEN  i.W. 


Foto:  Wolff  iTritschler,  Ffm. 
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‘Cewindeschneidmaschinen 


Hydraulisch  gesteuert,  mit 
automatischem  und  Hand- 
vorschub,  6 GroBen  mit  dem 
Schneidbereich  von  0,5  bis 
65  mm,  fur  jeden  Zweck  in 
den  verschiedensten  Aus- 
fiihrungen  lieferbar,  wie: 

Kastenstander- 

Saulenstander- 

Radial- 

vergroBerte  • Ausfuhrung 

Ausladung 

horizontale 

vertikale 

Zusatzeinrichtungen 
fur  Massenfertigungen 


m-Oi: 


mmw 
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Aufien-Rundschleifmaschinen  von 
200-2500  mm  Spitzenweite 
in  Verbindung  mit  dem  FORTU N A- FI N ITOR 
u.  der  hydraulischen  Formabdreheinrichtung 

Innen-Rundschleifmaschinen  mit 
^chwingdurchmesser  350  mm,  Schleiftiefe  160  mm 


FORTUNA-WERKE  Spezialmaschinenfabrik  A.  G.  Stuttgart  - Bad  Cannstatt 
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Hydraulische  und  mechanische 
Rundschleifmaschlnen 


Fefnbohr-  und  Honmaschinen 
fur  Produktion  und 
Instandsetzung 


Neues  Modell  FH-200 

Vollhydraul.  Hochleistungs-  Rundschleifmaschine 

Spltzenhohe  110  mm 
Schleiflangen  400,  750  und  1000  mm 

Lieferbar  mit  Einrichtung  fur  automatisches  MaBschleifen 


Kurbelwellen-Schleifmaschinen 


Selbsttatlge  Splralbohrer- 
Schleifmaschinen 


Schleifscheiben  u.  Schleifmltfel 


MSO-Maschinen-  und  Schleifmittel-Werke  AG.,  Offenbach/Main 


Leit-  und  Zugspindel-Drehbanke 
Produktionsdrehbanke 
,,  E LT  RO  M AT  I C “ - Drehbanke 

zur  Einhaltung  von  konstanter 
Schnlttgeschwindigkeit 

Spitzenhohen  210 — 350  mm 
Spitzenweiten  750 — 2500  mm 
Antriebsleistung  bis  18  kW 


MAX  MULLER  BRINKER 

MASCHI NENFABRI  K • HANNOVER  • postfach 
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UdkHOUBt  rndem 

oiuou  urJfi  Jhi,t££kUiUk£Si 

onl  dot  Wep/ 


Wer  die  Technische  Messe  Hannover  gesehen  hat,  wird  bestdtigen, 
daft  dem  Besucher  auf  dieser  beispiellosen  Leistungsschau  eine  Un- 
summe  wertvollster  Anregungen  geboten  wurde.  Wenn  wir  das 
sagen,  denken  wir  auch  an  die  Erfahrungen,  die  wir  selbstwdhrend 
der  Messe  auf  unseren  drei  Aussteliungsstanden  gemacht  haben,  und 
an  das  Urteil  der  vielen  Interessenten  aus  dem  In-  und  Auslande. 
Alle  waren  sie  beeindruckt  von  den  Leistungen  unseres  Werkes, 
das  auf  den  vier  Arbeitsgebieten 


o @ ® © 


WIE6EN 


PRUFEN 


FDRDERN 


SIE8EN 


der  Betriebskontrolle,  Werkstoffprufung,  Massenguterforderung  und 
Materialklassierung  durch  fortschrittliche  Konstruktionen  und  ratio- 
nelle  Arbeitsmethoden  neue  Wege  gewiesen  hat.  Die  Anerkennung 
der  Besucher  gibt  uns  neuen  Ansporn  fur  die  Arbeit  der  kommenden 
Jahre  im  Interesse  des  Fortschritts  und  zum  Vorteil  der  Kundsdiaft. 

Carl  Schenck  Maschinenfabrik  Darmstadt  GmbH  • Darmstadt 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


GUSTAV  WAGNER  maschinenfabrik  REUTLINGEN  wortt 


Hydraulische 

Kaltkreissagen 

W Sageblattscharfmaschinen 

j | Segment-Sageblatter 

1||  Gewindeschneidmasdiinen 

|\  Gewindeschneidkopfe 

EmSa  Strehlerbacken 
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BUM 


«55KDN5TRu^5. 


Die  betoiadeteiA'  lleviwzeLdiefr  dec 

FISCHER-TAFELBLECHSCHEREN 

KASIENFORMIGER  AUFBAU  • S C H W E I S S K ON  ST RU K 1 1 ON 
TORSIONSFEDERSTABE  ■ Tl  E F LI  E G E N DE  R PR  A Z I S ION  S A NTR I E B 


KARL  EUGEN  FISCHER  • MASCHINEN-  UND  STAHLBAU  • BURGKUNSTADT/BAY. 
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Forkardt-Futter 

sind  nicht  nur  fur  Drehmaschinen 
geeignet.  DieAbbildung  zeigteine 
Sondermaschine  zur  Herstellung 
von  gleichzeitig  3 Bohrungen  an 
einem  Olpumpengehause,  welches 
in  einem  feststehenden  Forkardt- 
Prefiluft-Zweibackenfutter  2 BLA  ge- 
spannt  wird. 


Paul  Forkardt  Kom.-Ges.  Dusseldorf 


>]  •] 


SE 


SB  a >]  i muii  imm 
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7 0 9 


das  neue  einstellbare  Nadellager 

der  Tornos-Automaten 
far  hdhere  Genauigkeit  und  Leistung. 
Das  radiale  Spiel  dieses  Lagers  kann 
ohne  irgendwelche  Demontage 
jeder  gewunschten  Arbeit  angepaBt  werden, 


Verkaufsabteilung  bei 

F.  C.  SCHELLER  GmbH. 

STUTTGART,  Neckarstr.  63,  Tel.  97341 
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Sfaeiteiij 

Hochleistungs-Starr-Raderfrasmaschinen 


MASCHINENFABRIK  RUDOLF  STAEHELY-WU  P P E R T A L 


von  400  mm  Spifaenhohe  bis  zu  den  gro(ihen  Abmessungen 


FRORIEP 


MASCHINENFABRIK 


GMBH,  RHEYDT  (RHLD) 
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und  stete  Weiterentwicklung  der  Her- 
stellungs-u.Mefimethoden  sind  Burge 
fur  Prdzision  und  SchnitHeistung  un- 
serer  Schneidrdder.  Sie  helfen  Ihnen 
die  Wirtschaftlichkeit  Ihrer  Getriebe- 
fertigung  sichern. 

MASCHINENFABRIK  LORENZ  AG 

ETTLINGEN  -BAOEN 


BAMAC 

ELEKTRO 

ZOGE 

die  alfbewahrten  Heifer 
in  neuer  Ausfuhrung 


BAMAG-MEGUIN 
AKTIENGESELLSCHAFT  BERLIN  NW  87 
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MAY-PRESSENBAU  G.M.B.H.  / SCHWA  BISCH  GMUNO/WTTBG. 
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OTNIMA-SON  DE  RMASCH I N E 

zur  2seitigen  Bearbeitung  von  Gasbrennern 


• 2 Spindelkasten  SG  25 

davon  einer  um  45°  schwenkbar 

• 2 Tischeinheiten  T 25.8 

• I Vorschubantriebseinheit  VMO  10 

• elektrisch  gesteuerter  Arbeitsablauf 


OTNIMA-WERK  Guthschlag  & Co.,  Tiibingen-Derendingen 

Einheiten  und  Sondermaschinen  zum  Frasen,  Bohren,  Drehen,  Plandrehen*  Gewinden  usw. 


Juli  1951 
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Peter  Hahn 

der  Sdimied 
von  Solingen, 


j&fv. 


■ 


Approved  For  Release 


RKZEU6MASCHINENFABRIK 

GOPPINGEN  GMBH 

VERKAUFSBORO  STUTTGART  N O R D BAH  N H O F STRAS  S E 18 


Hydraulische  Rund-  und 
Kopierfrasmaschine,  Typ  HRF500 


Zum  pearbeiten  von  Plan-  und  zylinder- 
formigen  Kurven  im  Kopierverfahren, 
sowie  fiir  Planfrasarbeiten 


GroBter  Fras-0  fiir  Plankurven  600  mm 

GroBter  Fras-0  fiir  zylindrische  Kurven  250  mm 
GroBte  Hohe  zylindrischer  Kurven  300mm 
GroBter  0 beim  Planfrasen  750  mm 


Schweizerische  Industrie-Gesellschaft  Neuhausen  amRheinfaii 


Abteilung  Maschinenbau  Tel.  (053)  53  431 
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»WEBO«  GEMEINSCHAFT  WESTDEUTSCHER 
BOHRM  ASCHINENFABRIKEN  G.M.B.H. 
' ERKRATH  (RHEINL.) 


IETZENAUER  I 

WUPPERTAL- 


JUNG  * GMBH 
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BUSCH 


3 KOMPLETTE  PROGRAMME 


k\  Aim 

l ia 


FRITZ  WERNER  A.G 


VIISCH -JAEGE/l^LO DENSCHE IDER  METALLWERKE  A.G 

LUDENSCHEID 
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REIKA 


GEWI NDESCHN  EID 


■Maschinen 

•Kopfe 

■Backen 


(Strehlerbacken) 


ROHRABSTECHMASCHINEN 


mlt  umlaufendem 
Werkzeug 


fruher: 

Rudolf  Reinery  & Co. 
Maschinenfabrik 
Gegriindet  1906 


REIKA-WERK  G.M.B.H.  Maschinenfabrik 
(21b)  Hagen-Kabel 
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J^ieneuel^istung^tarker 
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V*  •<«  ■A.'i'^n. I 

MtzW 


Mi^SCHJ  N EN--UJ 

‘•I 


N C HEN- 
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Serien-  und  Sonderwerkzeuge 


Bohr-  und  Reibaufgaben 


M.  KOYEMANN  N A C H F.  PUCHSTEIN  & C 0„  DflSSELDORF 
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MUeM  ^ 
Lichtpausmaschinen 

jetzt  auch  mit  QUECKSILBER- 

HOCHDRUCKROHREN 

Lieferbar  In  zwei  Mode  lien  fur  mittlere 
und  groBe  Leistung.  Formschon  und  zweckmaBig 
In  der  Ausfuhrung  — zuverlassige  Arbeitsweise. 

Fordern  Sie  Angebot  und  Prospekt  W 29 

METEOR-AP  PAR  ATE  BAU 
Paul  Sdimeck  GmbH.  I Siegen  in  Westfalen 


TELLERFEDER  . . . 

. . . ist  ein  absolut  zuverlassi- 
ges  Maschinenelement  fiir  alle 
Maschinenzweige  und  wird  be- 


SCHNORR  KG 

Alteste 

Spezialfabrik  fUr 
Tellerfedern 

Stuttgart-Botnang  t 


ELEKTRO-KRnnE 


in  alien  Ausfiihrungen 
fur  die  gesamte  Industrie 


A'RIDIflGER  c 

MANNHEIM-INDUSTRIEHAFEN 


UU  E 5 E 

Blechbearbeitungs-Maschinen 


Tafelscheren 

Krelsscheren 

Biegemaschinen 

Slckenmaschinen^ 

Abkantmaschinen 

schwere  komb. 

^Rrpfileisenscheren 


insli 
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DRAHTGEWEBE 

VON  DEN  GROBSTEN  BIS  ZU  DEN 
ALLERFEINSTEN  MASCHENWEITEN 
AUS  ALLEM  VERWEBBAREN  MATERIAL 


aus  Messing,  Phosphorbronce;  Kupfer,  Monel,  Reinnickel, 
Aluminium,  blankem  Eisen  und  Stahl,  auch  verzinkt  Oder 
verzinnt,  oder  aus  nichtrostendem  Stahl  wie  V2A  und  V4A. 
Alle  Gewebe  auch  nach  DIN  1171  oder  aus  Kunststoffen 
wie  Perlon  pp.  Filtergewebe  in  alien  Ausfuhrungen. 


ORAHTGEWEBEFABRIKEN  WiBSSi  S ISCHISBCH  LUDWIGSSTADT/BAY. 


MODERNE  PRAZISIONS- 
BRENNSCHNEIDMASCHINEN 
TRAGBARER  UND 

ORTSFESTER  BAUART 


R O B LI  N G 

LEIT-  UND  ZUGSPINDEL-GENAUIG  KEITS* 


KLEINDREHBANKE 


KJELLBERG-EBERLE  GMBH. 

SpezialfabrikfiirBrennschneidmaschinen 

FRANKFURT/M 
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PRESS 


N I ETH  AMMER, 


MEISSELHAM, 


BOHRMASC 


SCH  LE I F = 
MASCHIN 


ABKLO 
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Werkzeug* 
Vorrichiungi- 
Formen-  und 
Lehrenbau 


,iFi 


In  einer  Aufspannung 

■ : f : 

In  jedem  Winkel ! Vt  . 


la 


DlckeiUiobelmasctiinen 

630— 800— 1000—  MOO— 1300  mm  Hobelbreite 
AbticHt-Fii$e-Hobeimas<fiinen 

400 — 500 — 630  mm  Hobelbreite 
Hinseitige  und  doppelseitig-automatische 

AbKiirz-zapfensdtneid-  u.  smutzmasdilnen 
VielMatt-Kreissagen 
Lelsien-Zusammensetzmasdiinen 
Parallel- AtoKUrz-  und  BesaumKretssagen 
Formosa  gen  — Frasmnsdtinen 


ELEKTROMAGNETISCHE 
VULKAN-KUPPLUNGEN 
FUR  ALLE  ANTRIEBSZWECKE 


■ % 


IFMM13r^ijt)iwabe~diss~eniHeTfoTdl 


U:.'  * 


* i mi 

v tmm 

* :>"«!  ' ‘ 


WlcdelU 


H El  D - BILL  ETERI 

G • M • B • H 

BAP  HOMBURG  V.  D.  H.  SEEDAMMWEG  21  a 
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j§||F  Geringer  VerschleiB 


trotz  hochster  Beanspruchung 


Das  ist  die  Forderung,  die 
jeder  Betriebsingenieur  an  sei- 
ne Maschinen  stellt.  Sie  kann 
nur  erfullt  werden,  wenn  alle 
Schmierstellen  dauernd  ver- 
sorgt werden  und  ein  reibungs- 
loses  Arbeiten  gesichert  ist. 

4 BOSCH 

Schmierpumpen 

schmieren-auch  bei  langen 
Rohrleitungen  und  hohen 
Gegendrucken  — zuverlas- 
sig  und  mengengenau.  Sie 
werden  deshalb  von  zufrie- 
\ denen  Kunden  in  dergan- 
& zen  Welt  seit  Jahrzehnten 
eingebaut.  BOSCH  liefert 
fur  jede  Maschine  die  ge- 
eignete  Schmierpumpe. 


Schmierpumpen 


Nie  zu  wenig  - nie  zu  viel 


MULTI-BIAX 


Jeder 

gehartete 

Stahl, 

Nirosta- 

Stahl 

oder 

Hartstahl 

wird 

spielend 

gefrast. 

Liste  6-22 


Mit  „BIAX- 

HARTMETALL- 

FRASER" 

erzielt  man  hochste 
Fertigungsleistungen 


SCHMID  &WEZEL  • M AULBRONN/WURTT. 

Fabrik  fur. Maschinen  mit  biegsamer  Welle  u.  Werkzeuge 
Telefon  257  u.  258  Telegr.  Schmidwezel 


Crofle  4 • Spttzonhohe  120  mm  • Splndeldrehxahlen  bis 
32S0  U/min  • Anordnung  von  mehreren  Wcrkzeugen  auf 
Support  und  Reitstoek  • Hebelbettitigung  der  Werkzeuge 
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Neukonstruktionl 


Durch  Auswechseln  der 

SPANNHULSEN 

(ohne  Konus  — ohne  Schlitze) 


verschiedene 
Spann-Nenndurchmesser 
und  verschiedene 
Spannlangen  moglich 


ISELFUTTER  (D.G.M.) 


B3 1&24 


BEMZIHG 


SICHERUNG 


▼ DRPW 
U.AUJL.PAT. 


EEektromagnet- 

Lamellen-Kupplungen 


W^mcrriekonui  oiler 
W/t&’zlalScJi&ff  fur 
PpartvSa^iurufu 


MASCHINENFABRIK  JVkAMOty 

UNNA  LML  HansastraBe  118 


Z?eS icS  SfmMtwerkzQUxj  ftitatle  ^eimdearhitm 

PRAZISIONSWERKZEUGFABRIK  NURNBERG  - LAUF 


Postfach  165 


Ruf  2751-54 


LAUF 


MOSCHKAU  u.GLIMPEL 


immu) 
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Planparallel  - Schleifmasdiine 


Qdfutgiuws-Wecfze 


Schulz-Hermsdorf 


k.bbucknw 

STUTTGRRT-FEUERB^ 


Alleinverkauf : 

Hermann  Klrchner  - HUnchen  15,  Waitherstr.  18 

Westzonenstelle  der 

BUhling  ft  Bttker  K.-G.  - Berlin-Friedenau 
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Zentrierunqen- 

Schleifmaschinen 


>SpANDAU> 


Maschinen'fa  bri 
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Gewindebohrer 
fur  die  | 

Mengen- 

fertigung 


\ #1  CPC  #1  kA  Elektrizitaets-Gesellschaft-Leyhausen  & Co 

CJ ■%■*(■«# ▼ 1 Elektrotechnische  Sneziaifabriken  NUERNBERG 
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SuDDEUTSCHES  PR  A Z I S I O N S WE  R K 
GEISLINGEN  / STEIGE 


Klopp-Werke  gmbh  Solingen-Waid 


SONDERWERK  FUR  SC  H N E LLH  O BLER 


30ooo  Schnellhobier 

in  verhdltnismdBig  wenigen  Jahren  hergestellt 
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Mikron-Abwalz  fra  s m a sc  h in  en 

c >,  n / i i 1 L ’it  / - I i±  /'rt  > . 

Jaip^cfyntcn^  JnbegntfMeaMer  Pram6wn\ 


iiU\ 


- „ *'** 

, «v*  •» J 


■ 


■ ; :: 


BERLIN  SW  61  KARLSRUHE-DURLACH 


f-J  taxis ic.ns-- 

DR  EH  BAN  KFUTTER 
IN  GANZSTAHL- 
AUSFUHRUNG 


bis  16  mm  und  28  mm  Durchlaf) 
fur  Formfeile,  Schrauben  u.  Muttern 


AUTOMATENWERK  STEINHAUSER 

SIUT.rOARr. FEUERBACH  PCSTFACH  88 


CTAIiLWERK  CARL  KIEUSER 

REMSCHEID-HADDEN  BACH 


FurStirn-u.Schraubenrader  | 
Schnecken,  Schneckenrader  j 
Kegelrader  u.  Zahnstangen  p 
Modul  0,05-  2 I 
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MAX  FORST,  Werkzeugfabrik,  SOLlNGEN 


Prazisions-nachdreh-  UND 

REVOLVERDREHBANKE  26mm  u.  l6mmDurch lass 

Einhebelbedienung  • 12  Spindelgeschwindigkeiten 


s p e rmmmsc  hinen-fabrik 

KARL  HEES  & CO.  K.  G.  ■ LUDWIGSBURG  (WURTT.) 


-fRAS^AS 
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S E I T 18  7# 

-Industrie-Dlamanten 

in  groBer  Auswahl  fiir  alle  technischen  Zwecke 
Diamantwerkzeuge  jeder  Art 
Diamant-  Gesteinssagen 
Diamant-Ziehsteine 

•Diamantmetall 

Hocbleistungs-Schleif-,  Trenn-  und  Bohrwerkzeuge 
zur  Bearbeitung  hartester  Werkstoffe 
Dlama  nt-Feinstschleifscheiben 
in  Kunststoffbindung 


-Hartmetall 

Hochleistungs-ZIeh-  und  PreBwerkzeuge  fur 
spanlose  Veriormung,  Diisen  zum  Fuhren  und  Ver- 
formen  von  Werkstoffen,  Fiihrungsbtichsen  und 
Spannzangen  u.  a.  m. 


JOH.  URBANEK  6 CO. 

Diamant'  und  Hartmetall -Werkzeugfabriken 

FRANKFURT  a.M.,  Baumweg  45-47, Telefon  46014 
NUrnlierg*  HillcutraBo  25  / Telefon  63396 


T=JTc|  TF  [Ft  1 [F 

D 

J3  Ls  LI  Lni  J le 

D 

MOTORGETRIEBE  ' S C H A L T G E T R I E B E 
GETRIEBETEILE  ■ VERZAHNUNGEN 


Pill 

• - 


Mllf 


MEHRZWECK-MASCHINEN 
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Exzeitfterpressen  von  12— 500t  Druckleistung 
Friktionspressen  von  100—250  mm  Spindei-0 
Spezlalmaschinen  zur  Herstellung  v.  Waggon- 
und  Automobilfedern,  Gabeln,  Spaten,  Hacken, 
Hauen,  Axten  und  Pflugscharen 
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AEG 

Kuhlmittefpumpen 

fur  Werkzeugmaschinen 


DREHAPPARATE 


Zum  Drehen  von 
AuBen-Kugelformen 
auf  Drehbanken  normaler  Bauart. 
Lieferbar  in  5 verschied.  GroBen 
bis  500  mm  Kugel-Durchmesser. 


zur  Herstellung  von  . 
Konkaven-Kugelformen.Ausfuhrung 
in  5 verschied.  GroBen 
fur  Kugel-Durchmesser 
von  30-500  mm. 


WERKZEUGFABRIK  NEILI NTGEN  BEI  ESSLI NGEN  A.  N.  TEL.174  27 


ALLCEMEINE  E L E KT  R I C IT  ATS  -CESELLSCHAFT 


FABRIK  FUR  HOCHLEISTUNGS- 
GEWINDESCHNEIDWERKZEUGE 


SCHUMACHER  & CO 
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Con 


Conzele 


Die  Kennzeichen  des  CO  NZ- Norm -Motors  sind:  • Genormte  AnboumoGe  nodi 
DIN  42  670.  Gleidie  MoBe  bei  Sdiutzort  P 22  und  P 33  (MaBlinien  der  Abbildung) 
• Em  ecbter  CO  NZ- Motor  in  Konstruktion  und  Auslegung  • Glatte  Oberfldche 
bei  p 22  • Robuste  guBgekapselte  Ausfiihrung  bei  Schutzart  P 33  • NormrMotoren 
oiler  Fabrikate  sind  austauschbar  untereinonder 


KTRlCITATS-GESElLSCHAfT  M.B.H.  • HAM8URG-BAHRENFE 
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fur  Schnitt-  und  Stanzwerkzeuge  n.  DIN 
Austausch-Qualitat 

■ '■  v • ...  S^u  togfeste! ie  • ''95  ,Gr-68en  .'■■■•V-'  • 
1 1 |§l  . : - 'o 

S c h ■ 

::  ci ; '8®;©KigH:a630^  [§me  n 1 e- ■ . 3IE 
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MASCHINENFABRIK  NORMA 

Fried  r.  Strack  G.  m.  b.  H. 

W U P P E R T A L -ELBE  R F E L 0 
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MeBmikroskope 

LangenmeBgerate 

Winkelmesser 

Profll-Projektoren 

Oberflachen-Prufgerate 

Kleinharteprufer 

Koordinaten-Bohrwerk 

Einbaumikroskope 

fiir  Werkzeugmaschinen 

ERNST  LEITZ 

Optische  Werke 

WETZLAR 


STUFENLOS  REGELBARE 
SENKRECHT-FRASMASCfHINE 


Standerausladung  600  mm 
Spindel-0  90  mm,  TischgroBe  1400x350  mm 


EICHENER  MASCHINENFABRIK  Kurc  an  HaaCk 
EICHEN,  KREIS  SIEGEN 


Hi 
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WIPPERMANN 


IN  ALLEN  GEWONSCHTIN  MATEItIA  • 
LIEN  MIT  GE  SCHNITTENEN  ZAHNEN 


mm. 


miMMia 


D 0 S S E LDOR  F-  OB  E R K AS  S E L 

-i-i-  ■ ■ "X:  gg|g ..  - g||g 


Schuhl  ft  von  den  Steinen,  Maschlnenfabrik,  Hagen  Westf, 


Automaton  zur  Herstellung  von  Muttern. 
Gewinden  mussen  im  Dauerbetrieb  lehren- 
haltige  Gewinde  mit  voll  ausgeprdgten  Pro* 
filen  schneiden,  dabei  hohe  Leistungen  bei 
geringem  Bohrerverschleifl  aufweisen  und 
Sicherheit  gegen  Bohrerbruch  bieten.  Diese 
Bedingungen  erfullen  N U T A P - Automaten 
fiber  die  unsere  illustrierten  Prospekte  Aus- 

:r-  mm & 


F.  kOppersbusch  & sOhne,  aktiengesellschaft 
GELSENKIRCHEN,  ABT.fNDUSTRlE-BREN  NER 


Kuppecsbufd) 

Hochleistungsbrenner 


SPEZIAlrABRIK  FOR 

PRAZISIONS- 

ROLLENKETTEN 

(EINFACHE  UNO  KOMtlNICRTE) 

ZAHNKETTEN 

TRANSMISSIONS- 

UND 

BLOCKKETTEN 


GALL  SCHE  b«w. 

STIFTKETTEN 


SPEZIALKETTEN  FOR  TRANSPORT 
ANLAGEN  UNO  FORDERBANDER 


KETTENGETRIEBE 


V»riohn«n  von  elngaiondten  Zohn-  und  Kattanrfldarn  mit 
kUtnstan  und  groOtan  Tailungvn  bis  zu  1500  mm  Rad-Durchm. 


WIPPERMANN  JR.  A.-G. 


Laboratories! 


Mit.  Gas 

Gas  und  Druckiuit 

Gasdsucklult 

und  Sauerstoilzusatz 


fur  Industrie 
Gewerbe 
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TYPE  U H m. 

TYPE  U 50  m m . 

WILHELM  KOCHERSCHEIDT 

WERKZEUCMASCHIMENFABRIK  KEMPEN-NDRH*ZWEIGBETR.KORBACHwe*e»j 


HI  SLUHBW^cs)  gpaao^tu 

iMM  L ■ • y - y » • - 

lSp=i2:r«  //, /7  / 

Wmz  i M 

gUMIB  / 

ELEKTRONENROHREN 

VALVO-ROHREN  fur  alls  Anwendungsgebiefe 
L:.-.  y r u‘  a*  Rundfunk-Gerate  ■ VerstfirKer-Anlagen 

fcVi  Vr--  Elektro-Mediiin  • Bohn-  und  Post-Anlagen 

jS  r E Z.l  A V;  Sender-Technik  • Industrielle  Elektronik 

.EtEK.TR  O' 

EINZELTEILE 

?E^E:kTP  0:=  Einzelfeile  und  Bauelemenfe  fur  die  gesamte 
■!«<'  F E £ I A Verstfirker-,  Sender-  und  Mefitechnik 

ELEKTRO-KERAMIK 

j'S  P.  E A L;  Keramische  Erzeugnisse  fur  Hochfrequenz-  und 
ELEKTSO  Hochspannungstechnik 

l FUNK-FERNMELDEWESEN 

% P £;2:V  A L;^  Elnrichfungen  fur  alle  beweglichen  Landfunk- 
dienste  • Schiffsfunk  und  Funkortung  • Studios 
und  Sender  fiir  Rundfunk  und  Fernsehen 

&Zi-A  i::; 

E LE  KTRO:  INDUSTRIE-ELEKTRONIK 

'$ £ Z J A L.j  Elektronische  Mefi-  und  Steuerungsgerfite  • Hodi- 

•^IEK.TR'0  frequenzgeneratoren  • Infrarotstrahier 

Ferner:  Diamant-Ziehsteine  • Diamant-Werkzeuge 

£ L T R O 

frffi’fti  ElEKTRO  SPEZIAl  GMBH 

H A “ 1 u * ° ’ • M 0 N CK  E 8 E • ° s T * * 5 5 e 7 

e t E k r r at , .......... w 

sr  e z (A  l 1&Wt no  $ P « 2 1 A l £ 1 6 KTJt'oS  P B 2 f A *.> 

'6  1:8  K T R Q £ R E-Z  I A t £ i S4a  R 0 5*  E Z*  A t £ ? R 6:; 

■e  f.  eifcrs  o s ?.  E'-ziiA  i e 


ELEKTRONENROHREN 

VALVO-ROHREN  fiir  alle  Anwendungsgebiefe 
u.  o.  fur  Rundfunk-Gerate  ■ Versffirlter-Anlagen 
Elektro-Mediiin  • Bahn-  und  Post-Anlagen 
Sender-Technik  • Industrielle  Elektronik 

EINZELTEILE 

Einzelfeile  und  Bauelemenfe  fur  die  gesamte 
Verstfirker-,  Sender-  und  Mefitechnik 

ELEKTRO-KERAMIK 

Keramische  Erzeugnisse  fiir  Hochfrequenz-  und 
Hochspannungstechnik 

FUNK-FERNMELDEWESEN 

Einrichfungen  fur  alle  beweglichen  Landfunk- 
dienste  • Schiffsfunk  und  Funkortung  • Studios 
und  Sender  fur  Rundfunk  und  Fernsehen 

INDUSTRIE-ELEKTRONIK 

Elektronische  Mefi-  und  Steuerungsgerfite  • Hodi- 
frequenzgeneratoren  • Infrarotstrahier 

Ferner:  Diamant-Ziehsteine  • Diamant-Werkzeuge 


POUPLIER 


FUR  HbCHSTE  ANFORDERUNGEN 

gezogen  # geschalt  # geschliffen 
poliert  • g eg  1 Li h t # vergutet 


seit  5 Jahrzehnten  sCCH  QuaUtai$&e#u$  ! 

Werkzeugstahle  • Baustahle 
Automatenstahle  • Federstahle 
Rostbestandige  Sonderstahle  »Karoni« 
Heiz-u.Widerstandsmateria!  »Chronika« 


Stahlwerk  Kabel  C.  Pouplier  jr. 

HAGEN-KABEL 
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Prazisions-Werkzeugfabrik  TAILFINGE  N/Wtt  bg. 

Nittl.  Drehbankspitzen  Dreibacken-Bohrf utter 

und  Zenlrierkegel  selbstspannend-spitz 

Nur  2 Werkzeuge, 

aber  beide  Prazisionserzeugnisse  der 
bekannten  schwabischen  Fejnmechamk 


Hochelastische 

Kegelf  lex- 
Kupplungen 


a Elastische 


Kupplungen 


VerldBliche  und  leistungssteigernde  Heifer 
in  der  modernen  Fertigung 

Fordern  Sie  Prospekte  und  Angebot 

KAUERMANN  kom.-ges 

dOsseldorf-ge. 


m 


^Schmirgelkleber^vy^ 

“ Geelgn«t  fOr  olid  Schleifvnlttcl-Art«n  pmf  Kdmungen  . 

1 Er  besitzt  bessere  Eigenschaften  ak  Leim  J 

2 verhutet  das  Verbrennen  beim  Schleifen 


1 Er  besitzt  bessere  Eigenschaften  ak  Leim 

2 verhutet  das  Verbrennen  beim  Schleifen 

3 «rmoglicht  grofiere  Sdmittgeschwindigkeit 

4 gewahrleistet  Arbeifserspamts 

5 verringert  den  Sdieibenverbrauch  und 

6 wird  kalt  angeruhrt 


CIN  VERSUCH 
OBERZEUGTI 


BERLIN  (WEST)  SCHERING  A.  G.  WOLFEN  BOTTEL 


A B T . GALVANOBEDARF 
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WEISSER  HEILBRONN 


automatische  vielstahldrehbank 

NODELL  DV  315 

fur  racionellste  Bearbeitung  von  Wellen,  Achsen,  Getriefceteilen  usw. 

Kurzfristig  lieferbar! 

Dreh-0  315  mm  / Spitzenweite  4oo  mm  / 21  Drehzahlen  l2o  bis 
l2oo  UpM  / Antriebsleistung  lo  PS. 

Eugen  Weisser  & Co.  KG..  Heilbronn/Neckor 

Werkzeugmaschinenfabrik  Salzstr.  79/88  und  128/130 


I . ' 
1111?. 


V . t , - 


BRUNCKEN 


DER 

QUAIITATS -MOTOR 
Silt  1907 


1110 


m 


: - 
' '' 


COLNER  elektromotorenfabrik 

JOHANNES  BRUNCKEN 

K6LN  - B1CKEN  DORF 


“Poliei'ftusten 


A Foli*rtna**^  }sn  0°°^ 

***£  <U«  t"*  


_ „o»  «“* 

polutr*'  u g„i 

„*«<*•  "*  


BERLIN  (WEST)  SCHERINQ  A.G.  WOLFENB0TTEL 
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Kein  Ros!  mehr! 


Kein  Oxydieren! 


Ohne  Einfetten! 


Ohne  zu  putzen! 
Ohne  jede  Pf  lege 
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: :Pantarol-^^»  d 

Joachim 

Richter 

; ; ,%v- 

Verkaufsstell» 

■ - >55^* 

Karlsruhe  (Baden)  | 

’ Postfach  70r  SlSS  • 


^AnrufMfff 

Karlsruhe  5470 


Drahtwort 

Aviarichter 

| ’ - . • •- 

Barrkkorrto 

La  ndeszentralban^J 
Karlsruhe  722  '~j$. 


Postscheckkonto  < 3 
Karlsruhe  48046 


Bahnsendungen  ' 
Karlsruhe,  Moltk®$tr. 


Geschaftszeit  ; 
9-17  Uhr 


Personltchs 

Besuche 

bitte  vereinbaren. 


' ^ /::  #! 
«5*3 


Stamm haus  § f'M; 
Berlin  - Schlachtensee  i - 
:;Brei^(aii4r^n3ii?S|^^ 


Anruf 
Bertirr  847 


M.  i 

' Awati'ciilter  4;-S 
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Blanks  Metalle  miissen  zur  Erhalfung  ihres 
Glanzes  yor  Oxy  elation  geschiitzt  werdenl 

Viele  der  bisherigen  Schutzmittel  haben  groBe  Nachteile.  1st  Metall  efn- 
gefettet,  so  verliert  es  seinen  Glanz  und  verschmutzt  durch  Staubansatz.  Bei 
Temperaturwechsel  und  Feuchtigkeit  verseift  das  Fett;  die  Folge  1st  Oxyd. 
Die  altgebrduchlichen  farbigen  Schutzanstriche  verandern  das  Aussehen 
blanket!  Metailes  sehr  unvorteilhaft  und  miissen  in  vielen  Fdllen  wieder 
abgewaschen  werden.  Gewohnliche  Zaponlacke  vertragen  keine  Nasse, 

bs  fehlte  bisher  ein  widerstandsfahlges  Mittel,  das  unaufffillig  den  edlen 
Glanz  blanker  Metalle  auf  die  Dauer  schiitzt. 

Eine  einfache  einmalige  Behandlung  mif 


gewahrt  diesen  Schutz! 


Fertige  Erzeugnisse  aus  Metallen  alier  Art  bediirferi  nun  keines  Einfettens, 
Anstreichens  oder  Verpackens  mehr.  Sie  laufen  nfcht  an  und  erstrahlen 
dauernd  im  Neuglanz.  Noch  nach  jahrelangem  Lagern  in  den  Magazinen 
ersehelnen  sie  so  blitzblank,  als  kdmen  sie  soeben  aus  der  Fabrikation. 
Jede  Kontrcile  und  Wartung  wird  uberflUssig, 

Heue  oder  gebrauchte  Maschlnen,  die  ihren  Kdufer  erwarten  oder  in  Be- 
trieb  sfehen,  bleiben,  ©Inmal  impragniert,  fiir  Jahre  blank  und  axydfreL 
Man  erspart  die  Kosfen  fur  ihre  Pflege,  die  jdhrllch  zehnmal  hoher  sind 
als  die  einmalige  Ausgabe  fur  etwas  Pantarol. 

Die  Oberflfiche  mif  Pantarol  behandelter  Metalle  behalt  ihren  Glanz,  wird 
glatt  im  Griff  und  bleibt  unempfindlich  gegen  Anfassen  mit  feuchten 
Handen.  Staub  und  Schmutz  entfernt  man  durch  einfaches  Abwaschen. 
Feuchte  Luft,  Dampf,  Seetransporte,  sogar  schwache  Sdurenebel  oder 
ein  mehrsfundiger  Regen  schaden  nicht.  Die  Impragnierung  ist  unsichtbar, 
leicht  und  fast  unbegrenzt  widerstandsfdhig.  Sie  wird  durch  Streichen, 
Spritzen  oder  Tauchen  in  wenigen  Minuten  hergestellf  und  bleibt  bis  zu 
90-120°  C hifzebesfdndig.  Pantarol  1st  seit  Liber  10  Jahren  in  Europa 
und  Obersee  erprobt  und  bewahrt  fur  Messing,  Bronze,  Kupfer,  Silber, 
Nickel,  Chrom,  Zinn,  Zink,  SpritzguB,  Eisen,  Stahl,  Aluminium,  andere 
Leichfmetalle,  sowie  Legierungen  aller  Art.  Sogar  galvanisierte  und 
phosphatisierte  Metalle  gewinnen  durch  Pantarol  noch  an  Oberflachengute. 

Pantarol  erhalt  jedes  Metall  viele  Jahre  blank! 

Bestellungen  direkt  an  das  Werk,  Karlsruhe  oder  Berlin  I 
Pantarol  wird  in  Kannen  von  1,  3, 5, 10, 30  und  50  Litem  Inhalt  geiiefert. 
Preis  je  Liter  8.80  DM  netto  ab  Werk. 

Machen  Sie  einen  Versuch  mit  diesem  hervorragenden  Metallschutz! 
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Pantarol  ist  staatlich  gepruft!  DieMarke  „ Pantarol"  ist  in  27  Landern  geschutzti 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

Werkstatt  und  Betrieb 

ZEITSCH  RIFT  FUR  MASCH  INENBAII  UND  FERTIGUNG 

Herausgeber:  Prof.  Dr.-Ing.  Carl  Stromberger,  Darmstadt 

84.  Jahrgang  lull  1951  Hell  7 ■ Selte  981 -328 


Der  Verlag  behalt  sicb  das  ausschliefiliche  Recht  der  Vervielfaltlgung  und  Verbreitung  der  in  diesem  Heft  veroffentlichten  Aufsatze  vor 
Bel  alien  Anfragen  an  Schrlftleltung  und  Verlag  wird  hoflich  gebeten  doppeltes  Riickporto  beizufiigen 


Ein  Riickblick  auf  die  Technische  Messe  Hannover  1951 

Yon  Professor  Dr.-Ing.  Carl  Stromberger,  Darmstadt 


Unter  den  z.  Zt.  in  der  deutschen  und  europaischen  Indu- 
strie vorherrschenden  Verhaltnissen  wird  der  Besucher  der 
diesjahrigen  Technischen  Messe  Hannover  mehr  noch  als  in 
den  vergangenen  Jahren  die  ausgestellten  Maschinen  und 
Gerate  nach  den  Gesichtspunkten  wirtschaftlicher  Einsatz- 
und  Ausnutzungsmoglichkeiten  betrachtet  liaben.  Wie  drin- 
gend  die  Rationalisierung  geworden  ist,  geht  aus  dem  Schrift- 
tum  der  letzten  Zeit  deutlich  hervor.  Diesen  Gedanken  beson- 
ders  zu  unterstreichen,  mag  wohl  auch  AnlaB  dafiir  gewesen 
sein,  daB  das  RKW  mit  einem  besonderen  Stand  aufgetreten 
ist,  um  damit  werbend  fur  diesen  Gedanken  einzu  treten. 

Rationelle  Fertigung  verlangt  hohe  Leistungen  bei  nied- 
rigem,  Oder  besser  gesagt,  angemessenem  Aufwand.  Es  ist  zu 
beachten,  daB  diese  Leistungen  ihren  Ausdruck  in  verschiede- 
ner  Art  finden:  in  der  Reihenfertigung  zweifellos  in  groBen 
Mengenleistungen,  daneben  immer  mehr  auch  in  hohen  und 
gleichmaBigen  Qualitaten  der  Werkstiicke,  sei  es  in  bezug  auf 
Formgenauigkeit  oder  auf  Oberflachengiite.  Je  mehr  die  Be- 
triebsart  von  der  Reihenfertigung  abweicht,  um  so  starker 
treten  die  Moglichkeiten  einfachen  und  raschen  Umrichtens 
der  Werkzeugmaschinen,  der  Arbeits-  und  Priifgerate,  des 
Wechselns  von  Werkzeugen  usw.  in  den  Vordergrund.  Spannt 
man  — wie  es  in  dieser  Betrachtung  geschehen  soil  — den 
Rahmen  weiter,  so  treten  als  wesentliche  Faktoren  fiir  die 


wirtschaftliche  Erzeugung  der  Giiter  vorteilhafte  und  gut  aus- 
genutzte  Fordermittel  hinzu  und  als  weiterer  Bestandteil  des 
Betriebes  eine  ausreichende  und  beziiglich  Verteilung  und 
Lichtfarbe  richtige  Beleuchtung. 

Geringer  Aufwand  liegt  selbstverstandlich  bei  niedrigen  Be- 
schaffungs-  und  Betriebskosten,  er  auBert  sich  ferner  — im 
Endergebnis  haufig  wesentlich  starker  — in  der  Betriebs- 
sicherheit,  d.  h.  der  geringen  Storungsanfalligkeit  und  der 
gefahrlosen  Bedienbarkeit  fiir  Maschine,  Werkzeug  und  Werk- 
stiick,  in  der  langen  Lebensdauer  der  Anlagen,  Haltbarkeit 
ihrer  wesentlichen  Teile  und  Standzeit  der  Werkzeuge.  Wenn 
hier  erganzend  zu  dem  in  Heft  5 dieser  Zeitschrift  erschienenen 
Vorbericht  zur  Maschinenschau1)  ein  Riickblick  gegeben  wird, 
so  soil  dies  unter  dem  Gesichtswinkel  der  wirtschaftlichen  An- 
wendbarkeit  der  zu  besprechenden  Ausstellungsgegenstande 
geschehen.  Erganzend  zu  den  in  dem  erwahnten  Vorbericht 
bereits  besprochenen  Werkzeugmaschinen  wird  daher  in  den 
folgenden  Zeilen  besonders  den  Getrieben,  den  Werkzeugen  und 
Spannzeugen,  den  MeJ3 - und  Prufgeraten,  ferner  den  wichtigen 
Gebieten  der  SchweifUechnik  und  der  Erwdrmung,  daneben 
auBerdem  den  innerbetrieblichen  Fordermitteln  und  der  Werk- 
stattenbeleuchtung  besondere  Aufrrierksamkeit  geschenkt  werden. 

Doch  muB  zuvor  — wenn  auch  nur  in  aller  Kiirze  — auf 
einige 


Werkzeugmaschinen 


eingegangen  werden,  die  zwar  in  den  Vorbericht  gehort  hatten, 
fiir  die  aber  die  Unterlagen  nicht  rechtzeitig  zur  Verfiigung 
waren.  Ein  weiterer  Grund  fiir  die  nachfolgende  Erwahnung 
einiger  Maschinen  besteht  darin,  daB  auch  sie  als  beispielhaft 
fiir  die  in  den  letzten  Jahren  erfolgte  Weiterentwicklung  auf 
dem  Gebiete  der  Werkzeugmaschinen  gelten  konnen.  Es  sei 
aber  ausdriicklich  vermerkt,  daB  es  sich  hier  lediglich  um  Er- 
ganzungen  handeln  kann,  denn  die  durch  den  Vorbericht 
gegebene  Obersicht  kennzeichnet  Entwicklungsrichtung  und 
-stand  bereits  umfassend. 

Versuche,  die  Leistung  der  Tischhobelmaschinen  durch  Aus- 
nutzung  des  Rucklaufs  zur  Arbeitsleistung  zu  erhohen,  sind 
wohl  fast  so  alt  wie  die  Hobelmaschine  selbst.  Sie  muBten 
scheitern,  solange  der  Steuerung  und  Spannung  der  Werk- 
zeuge nicht  genugend  Beachtung  geschenkt  wurde.  Im  Verfolg 
der  gerade  in  dieser  Hinsicht  fiir  die  Verwendung  von  Hart- 
metallwerkzeugen  bei  der  Firma  H.  A.  Waldrich  GmbH., 
Siegen,  bereits  seit  Jahren  gesammelten  Erkenntnisse  wurde 
als  Versuchsmaschine  eine  hin-  und  herarbeitende  Vielstahl- 
Doppelhobelmaschine  mit  neuartiger  Steuerung  und  Klem- 
mung  der  Stahlhalter  mit  jeweils  3 im  Eingriff  stehenden  Hart- 
metallmeiBeln  entwickelt.  Je  mehr  hartmetallbestiickte  Werk- 
zeuge in  Anwendung  kommen,  um  so  bedeutsamer  sind  solche 
Versuche,  denn  schon  reichen  die  jetzt  iiblichen  Arbeits- 
gescliwindigkeiten  nahezu  an  die  durch  die  Massenwirkungen 
nach  oben  begrenzten  Riicklaufgeschwindigkeiten  heran,  so 
daB  die  Minderung  der  Totzeiten  durch  rascheren  Riicklauf 
sich  immer  geringer  auswirken  wird. 

An  sich  bekannte  Moglichkeiten  zur  Erzielung  hoher  Men- 
genleistungen und  guter  Maschinenausnutzung  liegen  in  der 
verschiedensten  Art  der  Automatisierung,  zu  der  auch  das 
Nachformarbeiten  zu  zahlen  ist.  Das  Nachf or md rehen  ver- 
einigt  die  Firma  Gebr.  Heinemann  A.G.,  St.  Georgen  i.  Schwarz- 


l)  Schulz,  K.:  Leistungsschau  des  Werkzeugmaschinenbaues.  Vorbericht 
zur  Deutschen  Industriemesse  Hannover  1951,  Werkst.  u.  Betr.  84  (1951) 
S.  161. 


wald,  mit  dem  von  ihr  seit  langem  gepflegten  Prinzip  der  Mehr- 
stahldrehbank.  Die  Vielstahl-  und  Kopierdrehbank,  deren 
Werkzeugschlitten  in  Bild  1 dargestellt  ist,  eignet  sich  zum 
wirtschaftlichen  Drehen  abgesetzter  Wellen,  Achsen  und  Spin- 
dein . Die  wie  ein  Stahlhalter  auf  der  Spannplatte  des  vorderen 
Langsschiebers  aufgesetzte  Kopiereinrichtung  wird  durch  Ab- 
tasten  einer  Schablone  hydraulisch  gesteuert.  Die  Schrag- 
stellung  des  Kopierschlittens  zur  Werkstiickachse  ermoglicht 


Bild  1.  Halbautomatische  Vielstahl-  und  Kopierdrehbank  (Gebr.  Heinemann 


AG.,  St.  Georgen  i.  Schwarzw.) 

GroBter  Dreh-Dmr.  iib.  Langsschlittenfiihrung 330  mm 

GroBter  Dreh-Dmr.  iib.  Querschieber  d.  Langsschlittens  . 250  mm 

Spitzenweite . 630  mm 

Spindelbohrung 54  mm 

8 Hauptspindeldrehzahlen  in  Bereichen  63 . . . 710  oder  90 . . . 1000  oder 
. 125...  1100  U/min 

Antriebsleistung llkW 
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Bild  2.  Hydraulischer  Kurzhobler  mit  Kopiereinrichtung  (Walter  Bartsch, 
Berlin- Wittenau) 

Hobellange  200  mm 

Tischverstellung  seitlich:  220  mm 

in  der  Hdhe : 150  mm 

Schnittg esch windigkei te n stufenlos bis  20  m/min 

Antriebsleistung 1^5  kw 

in  bekannter  Weise  das  Kopieren  senkrechter  Absatze  nach  der 
Reit stocks eite  hin.  Durch  die  an  dieser  Maschine  neuartige 
Verbindung  mit  einem  selbsttatig  arbeitenden  Vielstahl-Quer- 
schlitten  konnen  auch  nach  der  Spindelkastenseite  liegende 
senkrechte  Schultern  hergestellt  werden.  Da  alle  Bewegungen 
der  Maschine  mit  Hilfe  von  PreBluft  selbsttatig  gesteuert 
werden,  bleiben  fur  die  Handbetatigung,  ebenso  wie  bei  einem 
Halbautomaten,  nur  das  Ein-  und  Ausspannen  der  Werk- 
stiicke. 

Als  Zeugnis  dafiir,  daB  der  Gedanke  des  Nachformar- 
beitens  zur  Automatisierung  der  Arbeitsweise  von  Werkzeug- 
maschinen  sich  in  stets  starkerem  MaBe  durchsetzt,  sei  erwahnt, 
daB  Drehbanke  mit  schrag  zur  Achse  arbeitenden  Nachform- 
schlitten  nunmehr  auch  von  Eugen  Weiser  <S*  Co.  K.G.,  HeiU 
bronn  a.  Neckar,  auf  den  Markt  gebracht  werden. 

Eine  Nachformdreheinrichtung,  Bauart  Heidenreich  &Har- 
beck,  Hamburg,  hat  die  Maschinenfabrik  Ravensburg  AG., 
Ravensburg,  in  ihre  groBe  Plandrehbank  (Planscheibendurch- 
messer  2000  mm)  eingebaut.  Da  es  sich  hier  um  eine  Kopier- 
einrichtung handelt,  die  nach  zwei  Richtungen  kopiert,  ist 
eine  Schraganordnung  des  Schlittens  nicht  notwendig.  Zum 
Nachformarbeiten  in  Langsrichtung  kann  das  Querbett  mit- 
samt  der  Kopiereinrichtung  um  90°  geschwenkt  werden. 

Aber  auch  auf  andere  Werkzeugmaschinen  hat  das  Prinzip 
iibergegriffen.  Der  hydraulische  Kopierhobler  von  Walter 
Bartsch , Berlin- Wittenau,  (Bild  2)  ist  ein  sprechendes  Beispiel 
hierfiir.  Die  zu  hobelnden  Profile  werden  mittels  eines  Fiihlers 


Bild  4.  Aus  Aufbaueinheiten  zusammengestellte  Sondermaschine 
(Karl  H tiller  GmbH.,  Ludwigsburg) 

Zusatzgerht  konnen  Werkstiicke  im  Nachformverfahren  all- 
seitigv  bearbeitet  werden,  indem  Schablone  und  Werkstiick 
dreimal  um  90°  weitergeschaltet  werden.  Die  vollhydraulische 
Arbeitsweise  des  StoBelantriebes  und  die  stufenlose  Einstell- 
moglichkeit  der  Schnittgeschwindigkeiten  machen  die  kleine 
Maschine  ebenfalls  sehr  leistungsfahig.  Sie  hat  ihre  Vorziige 
besonders  auch  fur  die  Einzelfertigung  von  Schnitt-  und 
Stanzs  tempeln . 

Auch ‘die  neue  Gewindeschneid maschine  der  Firma  Gustav 
Wagner,  Reutlingen  {Wurtt.),  ist  eine  Hochleistungsmaschine. 
Als  Werkzeug  dient  ein  Strehlerbackenkopf  in  bewahrter  Kon- 
struktion,  mit  dem  sich  auch  Trapez-  und  Rundgewinde  mit 
mehrfacher  Steigung  herstellen  lassen.  Die  in  Bild  3 wieder- 
gegebene  Maschine  ist  mit  einer  Leitspindel  ausgeriistet,  ihr 
in  12  Stufen  schaltbares  Hauptgetriebe  lauft  sehr  ruhig,  so  daB 
die  erzeugten  Gewinde  sich  durch  hohe  Steigungsgenauigkeit 
und  saubere  Flachen  auszeichnen.  Werkstiicke,  fiir  die  es  auf 
sehr  genauen  Rundlauf  der  Gewinde  ankommt,  kdnnen  zwi- 
schen  Spitzen  gespannt  werden. 

Der  leistungssteigernde  Gedanke  der  Aufbaueinheiten  war 
auf  der  Technischen  Messe  mehrfach  vertreten.  Als  beson- 
deres  Beispiel  sei  hier  eine  aus  Aufbaueinheiten  zusammen- 
gestellte  Maschine  der  Firma  Karl  Hiiller  GmbH.,  Ludwigsburg, 
beschrieben.  Die  in  Bild  4 abgebildete  Maschine  besitzt  eine 
Fraseinheit,  deren  Vorschubbewegung  durch  eine  hydraulische 
Tischeinheit  erzeugt  wird  und  auf  der  sie  selbst  aufgebaut  ist. 
Es  sind  auBerdem  ein  hydraulischer  Bohrschlitten,  eine  Ge- 
windeschneideinheit,  ein  hydraulischer  Schalttisch  und  mehrere 
Hydraulikaggregate  verwendet,  um  einen  ziigigen  Arbeits- 
ablauf  zu  erzielen. 

Die  in  Bild  4 ebenfalls  dargestellten  Werkstiicke  werden 


von  einer  Schablone  oder  einem  Musterstiick  abgetastet  und 
im  Verhaltnis  1 : 1 hydraulisch  iibertragen.  Mit  besonderem 


Bild  5.  Reihenbohrmaschine  (Joh.  Wdrner,  Schwenningen  a.  N.).  GroBer 
Drehzahlbereich  (90 . . . 3600  U/min)  ftir  Bohr-,  Senk-,  Reib-  und  Anfrasarbeiten 
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Bild  3-  Gewindeschneidmaschine  (Gustav  Wagner,  Reutlingen/Wurtt.) 
Arbeitsbereich:  Metrische  und  SI-Gewinde  M 8 ...  52,  Wit  worth- Gewinde 
3/e  ■ ■ • 2//,  Witworth-Rohrgewinde  R 1/4  . . . 2//,  Trapez-  und  Rundgewinde 
10  ...  44  mm  Dmr.  Antriebsleistung  rd.  3,5  kW 
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Bild  6.  FertigungsstraBe  fur  spanloses  Formen  (Fritz  Miiller,  EBlingen/Ner.kar) 

vom  Rohstiick  bis  zum  einbaufertigen  Zustand  bearbeitet,  und 
zwar  werden  2 Flachen  in  2 verschiedenen  Ebenen,  6 Bohrun- 
gen  in  4 verschiedenen  Richtungen,'  die  Stirnflachen  zweier 
angegossenen  Augen  und  4 Gewinde  von  3 Seiten  gefertigt. 
Um  Frasriefen  beim  Fraserriicklauf  zu  vermeiden,  wird  die 
Frasspindel  nach  beendetem  Frasgang  selbstatig  hydraulisch 
abgehoben.  Die  stlindliche  Leistung  von  100  Werkstiicken  ist 
sehr  hoch.  Dabei  ist  die  Betriebssicherheit  der  Maschine  groB, 
denn  die  einzelnen  Aggregate  werden  jeweils  durch  den  Ab- 
laut des  vorhergehenden  geschaltet. 

Ein  bekanntes  Prinzip  zum  leistungssteigernden  Einsatz  von 
Werkzeugmaschinen  in  der  Reihenfertigung  ist  von  der 
Firma  Joh.  W timer,  Schwenningen  a.  N.,  wieder  aufgegriffen 
worden.  Die  an  sich  leistungsfahigen  Bohrmaschinen  dieser 
Firma  werden  fur  das  serienmaBige  Bearbeiten  von  Werk- 
stiicken  in  ubersichtlicher  und  leicht  zu  handhabender  Weise 
zu  Maschinensatzen  zusammengestellt,  wofiir  Bild  5 ein  Bei- 
spiel  gibt. 

Unter  Ausnutzung  der  guten  Zuganglichkeit  ihrer  Pressen 
stellte  die  Firma  Fritz  Muller , Eplingen  a.  Neckar,  sieben 
Pressen  verschiedener  GrbBe  zu  einer  FertigungsstraBe  zu- 
sammen.  Der  mit  dem  Ausschneiden  einer  Blechronde  auf  der 
ersten  Presse  beginnende  Arbeitsgang  wird  liber  die  weiteren 
Ziige,  das  Beschneiden,  Bordeln,  Stanzen,  Nieten,  Pragen  usw., 
auf  den  folgenden  vollendet.  Hierfiir  lassen  sich  die  Pressen 
verhaltnismaBig  nahe  aneinander  stellen,  so  daB  die  Werk- 
stiicke  von  ;Maschine  zu  Maschine  weitergereicht  werden 
konnen.  Bild  6 zeigt  die  FertigungsstraBe. 

Die  fur  den  modernen  Getriebebau  besonders  wichtige  Auf- 
gabe  des  Brechens  der  Zahnkante  lost  die  BMW-Maschinen- 
fabrik  Spandau  GmbH.,  Berlin-Spandau,  mit  ihrer  neuen  Zahn- 


Bild  7.  Rundschleifmaschine  mit  MeB-  und  Steuereinrichtung  zum  Einstech- 
schleifen  eingerichtet  (Hartex  GmbH.,  Berlin- Marie nfelde) 


Bild  8.  Profilschleifmaschine  (Hommel-Werke  GmbH.,  Mannheim- Kafertal) 

kantenschleifmaschine  dadurch,  daB  in  einfacher  Weise  mit 
Hilfe  einer  Mehrprofilscheibe  die  Zahnkanten-  scftrag  ge- 
schliffen  werden.  Als  Leistung  werden  10  Zahne/Sekunde  an- 
gegeben;  da  geschliffen  wird,  lassen  sich  bereits  geh&rtete 
Rader  bearbeiten. 

Als  besondere  Aufgabe  des  modernen  Werkzeugmaschinen- 
baues  wurde  bereits  die  Erzielung  hoher  Werkstiicksgenauig- 
keiten  und  Oberflachengiiten  genannt.  Selbstverstandlich  tritt 
dies  besonders  bei  solchen  Maschinen  in  Erscheinung,  die 
speziell  fur  die  Feinstbearbeitung  gebaut  sind.  Es  zieht  sich 
wie  ein  Leitfaden  aber  durch  den  gesamten  Werkzeugmaschinen- 
bau  hindurch  und  auBert  sich  in  alien  Maschinenarten.  Die  im 
folgenden  genannten  Maschinen  lassen  dies  deutlich  erkennen 
(im  iibrigen  sei  auf  die  bereits  erwahnte  Vorschau  verwiesen). 

Unter  Verwendung  von  Schleifkorpern,  die  in  hoher  Frequenz 
(iib.  2000/min.)  kleine  seitliche  Ausschlage  ausfuhren,  erzielt 
die  Firma  Walter  Hentzen  S’ Co.,  Remscheid,  mitihrem  Schwing- 
schleifgerat  besonders  gute  Oberflachen.  Das  Gerat  laBt  sich 
auf  einer  Drehbank  ohne  weiteres  aufbauen  und  wird  an  dem 
sich  drehenden  Werkstiick  vorbeigefiihrt.  Zur  Betatigung  des 
Aggregates  ist  Druckluft  notwendig. 

Neben  diesem,  zu  der  groBen  Gruppe  des  Finishen  gehorenden 
Verfahren  ist  man  auch  auf  dem  Gebiete  des  eigentlichen 
Schleifens  nicht  stehen  geblieben. 

An  einer  gut  gestalteten,  leicht  bedienbaren  und  exakt  ein- 
stellbaren  Flachenschleifmaschine,  die  in  3 GroBen  f Ur  Schleif- 
langen  von  700,  1000  bzw.  1200  mm  gebaut  wird,  hat  die  Firma 
Gebr.  M&gerle  AG.,  Usterj Schweiz,  ganz  besonderen  Wert  auf 
die  Fiihrung  des  Arbeitstisches  gelegt.  Um  eine  Beeinflussung 
der  Tischlage  durch  den  bei  Stillstand  bzw.  wahrend  der  Arbeit 
des  Tisches  verschieden  starken  Schmierfilm  zu  vermeiden, 
ist  eine  Kapillarschmierung  eigener  Art  verwendet  worden. 
Darauf  werden  die  hohen  Arbeitsgenauigkeiten  zuriickgefiihrt, 
die  bei  dieser  Maschine  innerhalb  von  2 auf  1000  mm  Schleif- 
lange  liegen. 

Genauigkeits-  und  leistungssteigernd  haben  sich  bei  be- 
kannten  Rundschleifmaschinen  die  verschiedenen  Arten  des 
automatischen  Messens  und  Steuerns  bereits  vielfach  bewahrt. 
Man  kann  zwischen  den  beiden  Prinzipien  des  Schleifens  bis 
zum  festen  Anschlag  und  des  Fertigbearbeitens  mit  Zeitrelais 
und  jenem  der  elektrischen  Kontaktmessung  unterscheiden. 
Beide  Verfahren  fand  man  nunmehr  auch  an  den  Schleif- 
maschinen  der  Hartex  GmbH.,  Berlin-Marienfelde  (Bild  7), 
angewandt. 

In  der  Erkenntnis  der  Wichtigkeit  einwandfreier  Lagerung 
geharteter  Teile  zum  Rundschleifen  und  unter  Beriick- 
sichtigung  des  beim  Harten  auftretenden  Verzuges  hat  die 
Maschinenfabrik  Spandau  Geh  Co.,  Berlin-Spandau,  neben 
ihren  bekannten  Innenschleifmaschinen  und  Automaten  mit 
ihrer  Zentrierungenschleifmaschine  Moglichkeiten  geschaffen, 
um  diese  Voraussetzungen  fur  genaues  Rundschleifen  exakt 
zu  erreichen. 

Genauigkeitsschleifen  ist  besonders  wichtig  bei  der  Her- 
stellung  von  Profilen  an  geharteten  Teilen,  sei  es  an  Lehren 
oder  ahnlichen  Werkstiicken.  In  solchen  Fallen  nach  Zeich- 
nungen  unter  stark  verkleinernder  Ubertragung  der  Bewe- 
gungen  auf  die  Schleifscheibe  zu  arbeiten,  ist  bekannt.  Doch 
sind  in  der  Ausbildung  einer  neuen  Maschine  die  Hommel- 
Werke  GmbH.,  Mannheim- Ktifertal,  in  verschiedener  Hinsicht 
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neueWegegegangen.  Die 
Gestaltung  der  in  Bild  8 
wiedergegebenen  Ma- 
schine  laBt  die  Beriick- 
sichtigung  unbedingt 
schwingungsfreien  Ar- 
beitens,  guter  t)bersicht 
und  leichter  Hand- 
habung  erkennen.  Die 
Vorlagezeichnung  kann 
iibersichtlich  in  den 
Tisch  der  Maschine  ein- 
gelegt  werden.  Von  be- 
sonderer  Bedeutung  ist 
es,  daB  die  zwischen 
Zeichnung  und  Schleif- 
scheibe  liegende  Unter- 
setzung  stufenlos  ein- 
stellbar  ist,  denn  da- 
durch  ergibt  sich  die 
Moglichkeit,  daB  zwi- 
schen 1 : 50  und  1:10 
jede  beliebige  Verklei- 
nerung  gewahlt  werden 
kann.  Eine  einzige  Vor- 
lagezeichnung geniigt 
somit,  um  in  den  ange- 
gebenen  Grenzen  geo- 
metrisch  ahnliche  Pro- 
file verschiedener  GroBe 
zu  schleifen.  Das  Be- 
obachtungsmikroskop 
nimmt  an  den  Bewe- 
gungen  teil  und  laBt  das 
Bild  der  Schleifscheibe 
nicht  nur  beim  ‘Durch- 
gang  durch  das  Werk- 
stiick,  sondern  wahrend  des  ganzen  Schleifhubes,  scharf  er- 
‘ scheinen.  Man  erkennt  beim  Durchblick  auch  sehr  wohl,  daB 
die  Schleifscheibe  nur  mit  einer  Kante  arbeitet;  das  Schleif- 
scheibenprofil  ist  demnach  ohne  EinfluB. 

Eine  neue  Maschine  fur  das  Scharfschleifen  von  Messerkopfen 
wurde  von  Rohde  <S*  Dorrenberg , Diisseldorf-Oberkassel,  ausge- 
stellt.  Die  Messerkopfe  werden  in  s^nkrecht  stehender  Spindel 
aufgenommen,  damit  Durchbiegungen  und  damit  Ungenauig- 
keiten  durch  ihre  zum  Teil  hohen  Gewichte  vermieden  werden. 
Es  lassen  sich  Werkzeuge.  bis  800  mm  Dmr.  einspannen.  Aus- 
gestattet  ist  die  Maschine  mit  einem  rechts-  und  linkslaufenden, 
drehbaren  Schleifkopf,  damit  weitgehende  Einstellmoglichkeit 
fur  die  zu  schleifenden  Schneidwinkel  vorhanden  ist.  Die 


Bild  9.  SpindelrSchlagpresse  (Maschinen- 
fabrik  Weingarten.  Weingarten/Wiirtt.) 


Bild  11.  Vertikalfrasmaschine  (Ludw.  Loewe &Co.,  Aktiengesellschaft,  Berlin) 

Tischaufspannflache 800  x 200  mm 

12  Spindeldrehzahlen  45... 2000  U/min 

12  Vorschube 11, 2... 500  mm/min 

Langseilgang 2500  U/min 

Antriebsleistung 2,5  kW 

Weiterteilung  des  Messerkopfes  ■ zum  Scharfschleifen  des 
nachsten  .Messers  erfolgt  selbsttatig.  Die  Maschine  laBt  sich 
so  einstellen,  daB  dieses  Weiterschalten  jeweils  nach  einer  be- 
stimmten  Anzahl  von  Schleifhiiben  und  damit  gleichmaBig  fur 
jedes  Messer  erfolgt.  Der  Genauigkeit  des  Abschliffes  bzw.  dem 
Rundlauf  des  Werkzeuges  dient  auch  das  sorgfaltige  Abrichten 
der  Schleifscheibe,  das  selbsttatig  nach  jedem  Teilvorgang 
durch  einen  Diamanten  vorgenommen  wird. 

Beachtlich  ist  auch  die  Weiterentwicklung  der  durch  ihre 
Leistungsfahigkeit,  vielfaltige  Anwendbarkeit  und  leichte  Be- 
dienbarkeit  bekannten  Leit-  und  Zugspindeldrehbank  der 
Firma  G.  Boley,  Ejllingen  a.  N .,  zu  einer  Feindrehbank  mit 
auBerordentlich  guten  Oberflachenergebnissen  an  den  Werk- 
stricken. 

Die  der  Herstellung  genauer  und  guter  Bohrungen  dienenden 
Feinstbohrwerke  der  Alfing- Kessler  Werke,  W asseralfingenj 
Wurtt.,  die  aus  der  Tradition  der  Maschinenfabrik  AG.  Plauen, 
hervorgegangen  sind,  sind  in  Anpassung  an  weitere  Bedarfs- 
falle  nunmehr  auch  zu  senkrechter  Bauart  entwickelt  worden. 

Verbesserung  der  Arbeitsgenauigkeiten  neben  Steigerung 
der  Mengenleistung  ist  auch  kennzeichnend  fur  die  lange 


Bild  10.  Essa-Nachschneidepresse  (Hahn  & Kolb,  Stuttgart) 

GrdOter  Werkstuckumfang 220  mm 

Groflte  Nachschneidedicke 6 mm 

Gesamthub 38  mm 

Antriebsleistung rd.  5 kW 


Bild  12.  Ausgeschwenktes  Oberteil  der  Maschine  nach"  Bild  11  zur  Schrag- 
stellung  der  Vertikalspindel 
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Bild  13.  Schaublin  Universal-Werkzeug-Frasmaschine  (Hahn  & Kolb, Stuttgart) 


Nutzbare  Aufspannflache 750  X 215  mm 

Spindeldrehzahlen 50 . . . 2300  U/min 

Langs-  und  Senkrechtvorschub  des  Tisches  . . 17  ...  130  mm/min 


Zeit  weniger  beachteten  Keilnutenziehmaschinen,  die  sowohl 
mit  hydraulischer,  als  auch  mechanischer  Betatigung  des 
StoBels  gebaut  werden.  Sowohl  die  Frondenberger  Maschinen- 
und  Apparatebaugesellschaft  mbH.,  FrondenbergjRuhr  (Fro- 
mag),  als  auch  die  Westdeutsche  Getriebewerke  GmbH Bochum, 
haben  durch  Yerbesserung  dieser  Maschinen  und  ihrer  Teil- 
einrichtungen  Beachtliches  geleistet. 

Hohe  Arbeitsgenauigkeit  zu  erzielen  beherrscht  in  immer 
starkerem  MaBe  auch  die  Konstruktionsgedanken  fiir  die 
Maschinen  zur  spanlosen  Umformung  der  Werkstoffe.  Die  in 
ihrem  Aufbau  klar  und  gedrungen  gehaltene  und  kraftig  aus- 
gefiihrte  Spindel-Schlagpresse  der  Maschinen  fabrik  Weingarten 
AG.,  WeingartenjWurtt.  (Bild  9),  erfiillt  diese  Aufgabe  ins- 
besondere  durch  die  sehr  genaue  Einstellbarkeit  des  Stempel- 
hubes  und  die  GleichmaBigkeit  des  Schlages.  Unter  Ver- 
meidung  von  Kupplungen  wird  die  Drehrichtung  des  Schwung- 
rades  samt  Spindel  durch  elektrisches  Umsteuern  des  Antriebs- 
motors  umgekehrt.  Rasch  und  in  jeder  beliebigen  Lage  kann 
der  StoBel  mit  Hilfe  einer  am  Schwungradkranz  wirkenden 
und  mit  PreBluft  betatigten  Bremse  stillgesetzt  werden.  Die 
so  erreichten  Vorteile  der  leichten  und  feinfiihligen  Einstellung 
der  StoBelhiibe  und  der  StoBelkrafte  sind  die  Hauptvorteile 
der  Maschine.  Weitere  konstruktive  Merkmale  sind  eine  feste 
Lagerung  der  Spindel  im  Kopfstiick  der  Presse  mit  der  damit 
verbundenen  Entlastung  von  Spindel  und  Spindelmutter,  eine 
lange  und  genaue  StoBelfiihrung  und  die  mit  der  Verein- 
fachung  von  Antrieb  und  Steuerung  verbundene  kleine  Bau- 
weise. 

In  vollig  neuer  Bauweise  — wenn  auch  gleich  gebliebenem 
Arbeitsprinzip  — stellt  dieselbe  Firma  jetzt  ihre  Schnell- 
laufer-Nutenstanz-Automaten  her. 

Dem  Zwecke  sehr  genauer  Bearbeitung  bei  Schnittarbeiten 
dient  die  Essa  Nachschneide-  und  Kalibrierpresse  (Bild  10) 
(Hahn&  Kolb,  Stuttgart).  Sie  ist  eine  Exzenterpresse,  deren 
Aufgabe  dariri  besteht,  ausgeschnittene  Teile  nachzuarbeiten. 
Dies  erfolgt  durch  eine  Vielzahl  von  Vibrationshiiben  in  eine 
Schnittplatte.  Durch  dieses  Prinzip  werden  die  Schnittflachen 
geglattet  und  auBerdem  scharfe  Kanten  erzielt.  Eine  weitere 
Nachbearbeitung  der  Scfmittflachen  ist  deshalb  meistens  nicht 
mehr  notwendig.  Nicht  nur  fiir  die  Uhrenindustrie,  sondern  fiir 
alle  feinmechanischen  Betriebe,  hat  diese  Arbeitsmethode 
wegen  ihrer  gegeniiber  anderen  Verfahren  bedeutend'  hoheren 
Leistung  besondere  Bedeutung. 

Interessant  ist  auch  eine  Neukonstruktion  auf  dem  Gebiete 
der  Kniehebelpressen.  Der  May-Pressenbau,  Schwab. -Gmundj 
Wiirtt.,  wendet  ein  von  der  iiblichen  Bauart  abweichendes 
Kniehebelsystem  an.  Die  damit  erzielten  Vorteile^  wirken  sich 


Bild  14.  Schneckenfrasmaschine  (Zahnradfabrik  Zuffenhausen) 


GroBter  zu  frasender  Modul 12 

GroBter  Schneckendurchmesser  260  mm 

GroBte  Fraslange 520  mm 

GroBte  Einspannlange 730  min 

Antriebsleistung 3,3  kW 


nicht  nur  auf  die  Bauart  des  Pressengestells,  sondern  auch  auf 
die  Ausiibung  des  PreBdruckes  aus.  Durch  zeitliche  Ver- 
lagerung  des  Hochstdruckes  wird  dem  FlieBverhalten  der  zu 
bearbeitenden  Werkstoffe  Rechnung  g'etragen.  AuBerdem  wirkt 
sich  das  erwahnte  Kniehebelsystem  auf  die  Genauigkeit  der 
StoBelbewegungen  aus  und  soil  iiberraschend  geringe  MaB- 
abweichungen  bei  den  Werkstiicken  bewirken.  In  verschiedenen 
GroBen  werden  die  Pressen  fiir  Druckleistungen  von  30. . .250  t 
gebaut. 

In  vielen  Fallen  der  Fertigung,  besonders  dann,  wenn  es 
sich  um  kleine  Serien  oder  Einzelfertigung,  beispielsweise  auch 
in  der  Werkzeugmacherei  handelt,  liegt  die  gute  Ausnutzung 
einer  Werkzeugmaschine  darin  begriindet,  daB  sie  rasch  um- 
stellbar  und  einstellbar  ist.  Hinzu  kommt  haufig  noch  die 
Forderung  nach  moglichst  vielseitiger  Verwendbarkeit.  Mit 
der  Neukonstruktion  ihrer  FV  3 -Vertikalfrasmaschine  (Bilder  1 1 
und  12)  tragt  die  Firma  Ludw.  Loewe  &>  Co.  AG.,  Berlin,  diesen 
Gedanken  weitgehend  Rechnung.  Hervorzuheben  an  dieser 
Maschine  ist  die  in  jeder  Richtung  leichte  und  iibersichtliche 
Einstellbarkeit.  Es  ist  der  die  Arbeitsspindel  tragende  Fraskopf 
einmal  gegen  den  Frastisch  verschiebbar,  zum  andern  um  eine 
horizontal  liegende  Achse  bis  zu  45°-Neigung  schwenkbar. 
Im  Sinne  der  Einzelfertigung  ist  besonderer  Wert  auf  leichte 
Einstellbarkeit  und  Ablesbarkeit  der  MaBstabe  gelegt.  Die 
Verwendung  weiterer  bewahrter  Konstruktionsmerkmale,  wie 
z.  B.  die  Moglichkeit  des  Arbeitens  gegen  festen  Anschlag, 
und  zwar  unter  Verwendung  von  EndmaBen,  macht  ’ die 
Maschine  ebenso  geeignet  zum  Einsatz  in  der  Reihenfertigung. 
Diese  letztgenannten  Merkmale  besitzt  gleichfalls  die  neu 
herausgebrachte  Horizontalfrasmaschine  FH  3 derselben 
Firma.  Dem  Einsatz  hochleistungsfahiger  Werkzeuge  ist 
Rechnung  getragen  durch  groBe  Drehzahlbereiche  der  Spin- 
deln,  rasche  Stillsetzung  der  Arbeits-  und  Vorschubbewe- 
gungen,  Schutz  aller  — auch  der  Querfiihrungen  — gegen 
Wasser  und  Spane  und  groBe  Laufruhe  bei  den  hohen  Spindel- 
gesch'windigkeiten  durch  Riemeniibertragung. 

Die  Uni versal-Werkzeugschleif maschine  der  Schweizer  Ma- 
schinenfabrik  Schaublin  S.  A.  Bevilard  (Bild  13),  — innerhalb 
der  Aussteilung  von  Hahn  &>  Kolb,  Stuttgart  — stellt  ebenfalls 
eine  Neukonstruktion  dar.  Durch  besondere  Gestaltung  des 
universal  verwendbaren  Frasspindelkopfes  gestattet  diese 
Maschine  die  rasche  Umstellung  zu  waagerechter,  senkrechter 
oder  universeller  Arbeitsweise.  Dabei  ist  auch  hier  Wert  auf 
hohe-  Werkstiickgenauigkeit  gelegt.  Die  vielfachen  Einstell- 
moglichkeiten  ersparen  haufig  Vorrichtungen  und  erlauben 
die  Bearbeitung  verwickelter  Werkstiicke  ohne  Umspannung. 
Bei  der  Konstruktion  der  Maschine  war  auBerdem  der  Gedanke 
vorherrschend,  die  von  Fall  zu  Fall  notwendigen  Zusatz- 
apparate  und  Aufspannvorrichtungen  den  verschiedenen  Ar- 
beitsaufgaben  entsprechend  anbringen  zu  konnen. 

In  der  Absicht,  ihre  bekannten  Flachenschleifmaschinen 
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auch  fiir  die  Einzelfertigung  wirtschaftlich  einsatzfahig  zu 
machen,  hat  die  Firma  Aba-W erk  GmbH.,  Aschaffenburg,  einen 
Zusatzgeratesatz  entwickelt,  der  die  Herstellung  von  Korpern 
mit  verwickelten  Profilen,  wie  sie  beispielsweise  im  Schnitt- 
und  Stanzwerkzeugbau  haufig  vorkommen,  in  auBerordent- 
licher  Genauigkeit  herzustellen  gestattet.  Diese  vielfach  anzu- 
wendenden  und  einfach  einzustellenden  Gerate  machen  es  sehr 
viel  leichter,  bereits  gehartete  Werkzeuge  auf  genaue  Formen 
zu  bringen. 

Sehr  anpassungsfahig  an  vielseitige  und  von  Fall  zu  Fall 
andere  Formen  von  Werkzeugen  sind  Stahl-  und  Metallband- 
sagen.  Mit  einer  Neukonstruktion  hat  die  Firma  Rud.  Kolle, 
Eplingen  a.  N.,  begonnen,  sich  auch  auf  diesem  Gebiete  zu 
betatigen.  In  dem  Zusammenhang  fiir  die  verschiedensten 
Arbeitsmoglichkeiten  rasch  zur  Verf  iigimg  stehender  Werkzeug- 
maschinen  sei  auch  auf  die  von  der  Fa.  Ernst  Grob,  Miinchen, 
neu  herausgebrachte  Zahnradentgrat^-'  und  Abrundmaschine 
hingewiesen.  Ihr  Vorteil  liegt  darin,  daB  wenig  Umstellungen 


an  der  Maschine  notwendig  sind.  Ein  einziges,  hartmetall- 
bestiicktes,  einfaches  Fraswerkzeug  dient  fiir  alle  Zahne- 
abmessungen.  Zur  Schaltung  des  Zahnrades  brauchen  weder 
Rader wechsel  noch  Teilscheibeneinstellungen  vorgenommen 
zu  werden,  weil  fiir  den  gosamten  Zahnezahlbereich  innerhalb 
eines  Moduls  nur  ein  gemeinsames  Antriebsstirnrad  gebraucht 
wird.  AuBerdem  geniigt  zur  Steuerung  der  Fraserbewegung 
fiir  einen  bestimmten  Zahnezahlbereich  ein  dem  Modul  ent- 
sprechender  Steuernocken. 

Zum  Schlusse  sei  noch  erwahnt,  daB  mit  der  von  der  Zahnrad- 
fabrik  Zuffenhausen,  Gebr.  Metzger  AG.,  Stuttgart-Zuffenhausen, 
ausgestellten  Schneckenfr  as  maschine  nach  Bild  14  auch  wieder 
eine  Bearbeitungsart  aufgegriffen  worden  ist,  die  in  letzter  Zeit 
wenig  Pflege  fand.  Der  Gestaltung  dieser  Maschine  auf  einem 
an  sich  nicht  neuen  Prinzip  liegen  moderne  Gesichtspunkte 
zugrunde.  Rasches*Schalten  des  Getriebes,  leichte  und  genaue 
Einstellung,  giinstige  Kraftaufnahme  und  Verkiirzung  der 
Leerlaufzeiten  durch  Eilgangsbewegung  sind  beriicksichtigt. 


Getriebe 


Die  moderne  Werkzeugmaschine  erfordert  groBe  Drehzahl- 
bereiche  mit  leichter  und  haufig  feinstufiger,  wenn  nicht  gar 
stufenloser  Einstellung  der  Spindeldrehzahlen.  Dabei  ist  zu 
beachten,  daB  durch  Anwendung  hochleistungsfahiger  Werk- 
zeuge auch  die  Sch’nittkrafte  und,  von  diesen  herriihrend,  die 
Drehmomente  groB  sein  konnen.  Ahnliche  Forderungen  treten 
bei  Arbeitsmaschinen  ganz  allgemein  auf.  Dies  berechtigt, 
die  von  den  einschlagigen  Firmen  auf  dem  Gebiete  der  Ge- 
triebe und  Getriebeteile  gezeigten  Neuerungen  nicht  nur  vom 
Gesichtspunkt  der  Werkzeugmaschinen,  sondern  ganz  allge- 
mein zu  betrachten.  Auf  der  Technischen  Messe  Hannover 
konnte  festgestellt  werden,  daB  der  Getriebebau  mit  der  Ent- 
wicklung  des  modernen  Maschinenbaues  Schritt  gehalten  hat. 
Bekannte,  seit  Jahren  bewahrte  Konstruktionen,  wurden  auch 
in  diesem  Jahre  wieder  gezeigt,  meistens  mit  Vervollkomm- 
nungen  und  kleinen  Verbesserungen,  auf  die  im  einzelnen  ein- 
zugehen  hier  zu  weit  fiihren  wiirde. 

Schon  im  vergangenen  Jahre  waren  einige  Firmen  mit 
elektrischen  Rdhrensteuer  ungen  her  vorge  treten.  In  Ver- 
bindung  mit  Werkzeugmaschinen  und  mit  SchweiBmaschinen 
wurden  auch  in  diesem  Jahre  solche  Steuerungen  gezeigt. 

Elektronische  Motorensteuerungen  fiir  gute  Drehzahlkon- 
stanz  trotz  wechselnder  Belastung  bauen  die  Himmelwerke, 
Tubingen,  fiir  die  Geschwindigkeitsregelung  an  Cotton- 
maschinen. . Sie  wurden  auf  der  Messe  erstmalig  vorgefiihrt 
und  zwar  fiir  Drehzahlen  von  250  bis  3000  U/min  bei  1,5  kW 
Leistung. 

Eine  kleine  aus  Aufbaueinheiten  der  Firma  Dr.  Georg  Ferti- 
gungsmittel  GmbH.,  Hagen-  Altenvoerde,  zusammengestellte 
Revolverdrehbank  hatte  als  Antriebsmotor  einen  2,5  kW- 
Gleichstromnebqnschlu  Brno  tor,  dessen  Drehzahlen  durch  Rege- 
lung  der  Anker-  bzw.  Feldspannung  iiber  gittergesteuerte 
Stromrichterrohren  (Thyratrons)  im  Bereiche  von  300... 3000 
U/min  stufenlos  regelbar  sind.  Damit  lassen  sich  Motordreh- 


Bild  15.  Steuerung  der  Spindeldrehzahlen  einer  Drehbank  von  der  Plan- 
schlittcnstellung  aus  zur  Einhaltung  konstanter  Schnittgeschwindigkeiten 
(Max  Muller,  Brink cr  Maschinenfabrik,  Hannover) 


zahlen  im  stufenlosen  Bereich  zwischen  60  und  600  U/min 
erzielen.  Ein  zweiter,  ebenfalls  und  in  gleicher  Weise  im  Ver- 
haltnis  1 : 10  regelbarer  Motor  dient  zur  Erzeugung  der 


Bild  16.  Schematische  Darstellung  der^Universal-Automatik  zum  Einhalten 
konstanter  Schnittgeschwindigkeiten  beim  Plandrehen  (PIV  Antriebe  Wer- 
ner Reimers  KG.,  Bad-Homburg  v,  d.  H.) 
a PIV-Universal-Automat,  b Obertragungs welle,  c Antriebsmotor, 
d PIV-Getriebe 

zwischen  10  und  100  U/min  liegenden  stufenlos  veranderlichen 
V orschubgeschwindigkeiten . Fur  den  Eilgang  findet  ein  dritter 
Motor,  und  zwar  — da  es  sich  um  eine  einzige  Geschwindigkeit 
handelt  — ein  einfacher  Drehstrom-Kafig-Laufermotor  Ver- 
.wendung.  Die  Leistungsaufnahme  des  Hauptmotors  liegt  bei 
2,5  kW. 

In  der  Anwendung  gittergesteuerter  Gleichrichter  und 
Steuerrohren  fiir  die  Anker-  und  Feldregelung  des  Gleich- 
stromnebenschluBmotors  zum  Antrieb  von  Drehbanken  hat 
die  Firma  Max  Muller,  Brinker  Maschinenfabrik,  Hannover, 
weitere  Fortschritte  machen  konnen.  Die  Ausstattung  einer 
Produktionsdrehbank  mit  konstantem  Dreh moment  bis  zu 
Spindeldrehzahlen  von  1000  U/min  und  mit  konstanter 
Leistung  zwischen  1000  und  etwa  4000  U/min  bei  gleichzeitiger 
stufenloser  Einstellung  der  Drehzahlen  ergibt  eine  Reihe  von 
Vorteilen.  Vielfach  wird  die  Bearbeitung  von  Werkstiicken 
mit  groBeren  Durchmesserunterschieden  vorteilhaft  mit  der 
in  den  Querschlitten  einzubauenden  Automatik  erfolgen 
(Bild  15),  die  eine  Konstanthaltung  einer  einmal  eingestellten 
Schnittgeschwindigkeit  gewahrleistet.  Interessant  ist  auch  die 
Verwendung  solcher  mit  konstanter  Schnittgeschwindigkeit 
und  kontinuierlich  steigender  Schnittgeschwindigkeit  ar- 
beitenden  Maschinen  zur  Feststellung  der  Zerspanbarkeit  von 
Werkstoffen. 

Die  Losung  der  Aufgabe,  iiber  groBere  Planflachen  mit 
konstant  bleibender  Schnittgeschwindigkeit  zu  arbeiten,  ist 
bei  der  Universal  Automatik  der  PIV  Antriebe,  Werner  Reimers 
KG.,  Bad-Homburg  v.  d.  H.  (Bild  16),  auf  mechanischem  Wege 
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Bild  17.  Kopp-Variator  (Eisenwerk  Wiilfel,  Hannover-Wiilfel) 
a Kugeln,  b Kugelachse,  c Stiitzring,  d,  Kegel,  e Verstellring,  / Verstellknopf 

gelost.  Auf  die  erwahnte  Einrichtung  wird  die  Stellung  des 
Planschlittens  einer  Drehbank  iibertragen.  Dadurch  wirkt  der 
Automat  iiber  eine  nachgeschaltete  Welle  in  der  Weise  auf 
das  zwischen  Antriebsmotor  und  Drehspindel  eingebaute  Piy- 
Getriebe,  daB  sich  in  der  Arbeitsspindel  jeweils  die  zu  der  ge- 
wiinschten  Schnittgeschwindigkeit  und  dem  vorhandenen 
Drehdurchmesser  gehorende  Drehzahl  einstdllt. 

Ein  seit  Jahren  bekanntes  Prinzip  der  stufenlosen  Drehzahl- 
anderung  hat  in  dem  Heynautrieb  der  Firma  Hans  Heynau, 
Miinchen,  seinen  Niederschlag  gefunden.  Es  soil  nicht  uner- 
wahnt  bleiben,  daB  dieser  Trieb  — friiher  lediglich  als  Einbau- 
einheit  bekannt  — jetzt  auch  als  vollkommen  in  sich  ge- 
schlossenes  Aggregat  zur  Verfiigung  steht  und  zwar  mit  Nach- 
spannung  zwischen  Ring-  und  Kegelscheibe  und  mit  Lei- 
stungen  bis  zu  4,5  kW  bei  einem  Regelbereich  von  1 : 9. 

Auch  der  Prymtrieb  der  Firma  Prym,  Stolberg  ( Rhld .), 
hat  — ohne  grundlegende  Anderung  des  Prinzips  — Ver- 
besserungen  erfahren.  Sein  Regelbereich  ist  1 : 10.  Er  kann  in 
seiner  neuen  Bauart  nicht  nur  im  Lauf,  sondern  auch  im  Still- 
stand  eingestellt  werden.  Damit  erfullt  er  eine  Forderung,  die 
haufig  notwendig  ist,  beispielsweise  wenn  an  einer  Maschine 
mit  Voreinstellung  gewisser  Geschwindigkeiten  gearbeitet 
werden  soil. 

Die  Moglichkeit,  nor  male  Keilriemen  fur  die  stufenlose 
Veranderung  von  Drehzahlen  dadurch  zu  verwenden,  daB  zwei 
Keilriementriebe  zwischen  Antriebs-  und  Abtriebswelle  durch 
Verschieben  kegeliger  Scheiben  derart  verschoben  werden, 
daB  sich  ihre  Ubersetzungsverhaltnisse  multiplizieren,  findet 
in  dem  Getriebe  der  Firma  Hans  Weber,  KronachfOfr.,  erneut 
ihren  Niederschlag.  Diese  Getriebe  vermogen  in  Regelbereichen 
1:10  Leistungen  zwischen  rd.  0,35  und  7,5  kW  je  nach  Bau- 
groBe  zu  iibertragen. 

Ein  ganz  neues  Prinzip  ist  vom  Eisenwerk  Wiilfel,  Hannover- 
Wiilfel,  bei  dem  Kopp-Variator  angewendet  worden.  (DP) 
Bei  recht  giinstigem  ^Virkungsgrad  ist  der  Regelbereich 
etwa  1 : 9 und  zwar  zusammengesetzt  aus  einem  Bereich  3 : 1 
ins  Langsame  und  1 : 3 ins  Schnelle.  Die  Wirkungs  weise  geht 
aus  Bild  17  hervor.  Wie  zu  erkennen  ist,  laufen  ahnlich  wie  in 
einem  Kugellager  verschiedene  Kugeln  in  einem  auBeren  Ring, 
der  gewissermaBen  als  Stiitzring  dient.  Mit  ihrer  inneren  Halfte 
beriihren  die  Kugeln  die  beiden  Kegel  der  Antriebs-  bzw.  Ab- 
triebswelle ; letztere  liege n in  gleicher  Achse.  Durch  die  Friktion 
der  Kugel  an  den  weit  auBen  liegenden  und  im  Bild  an  dem 
rechten  Kegel  zu  erkennenden  Reibflachen  der  Kegel  wird  das 
Drehmoment  iibertragen.  Wesentlich  ist,  daB  die  Kugeln  sich 
nur  um  ihre  Achsen  drehen  kdnnen,  die  auf  der  einen  Seite 


Bild  18.  Antrieb  einer  alten  Tischhobelmaschine  mit  2 in  entgegengesetzter 
Richtung  laufenden  Elektromotoren.  Umschaltung  mit  Hilfe  elektromagne- 
tischer  Vulkankupplungen.  {Heid-Billeter,  Werkzeugmaschinen  GmbH., 
Bad-Homburg  v.  d.  H.) 

mit  Vierkant  in  radial  verlaufenden  Schlitzen  beweglich  ge- 
lagert  und  auf  der  anderen  Seite  kugelformig  in  den  flacher 
verlaufenden  Schlitzen  eines  Verstellringes  gehalten  sind.  Wird 
der  Verstellerring  mittels  eines  Randelkopfes  gedreht,  so  stellen 
sich  die  Achsen  der  Kugeln  schrag  zur  Achsrichtung  des  Ge- 
triebes.  Dadurch  haben.die  mit  den  Laufflachen  der  beiden 
Kegel  in  Beriihrung  befindlichen  Zonen  der  Kugeln  verschiedene 
wirksame  Radien  und  somit  auch  verschiedene  Umfangs- 
geschwindigkeiten.  Durch  Ubernahme  einer  dieser  Umfangs- 
geschwindigkeiten  von  dem  treibenden  Kegel  und  Abgabe  der 
anderen  Umfangsgeschwindigkeiten  an  den  getriebenen  Kegel 
kommt  die  gewiinschte  Uber-  bzw.  Untersetzung  zustande. 
Die  Reibkegel  sind  so  gestaltet  (schrage  Flachen  auf  der 
Riickseite),  daB  ein  geniigend  starker  AnpreBdruck  durch  die 
Cbertragung  des  Drehmomentes  selbsttatig  erzeugt  wird.  Bei 
An-  und  Leerlauf  besorgen  Tellerfederpakete  den  notwendigen 
AnpreBdruck.  An-  und  Abtriebswelle  konnen  vertauscht 
werden. 

Ganz  allgemein  laBt  sich  bei  der  Weiterentwicklung  der 
stufenlosen  Getriebe  die  Tendenz  erkennen,  moglichst  groBe 
Regelbereiche  zu  erreichen  und  immer  mehr  auch  die  Mog- 
lichkeit, im  Stillstand  des  Getriebes  schalten  zu  kunnen. 

Untersetzungsgetriebe  mit  nicht  veranderbaren  Abtriebs- 
drehzahlen,  d'och  mit  groBen  Ubersetzungen  (bis  1 : 100),  stellen 
die  Flanschmotorgetriebe  der  Firma  Fried.  A . Flender  & Co., 
Bocholt,  dar.  Bemerkenswert  an  diesen  Konstruktionen  ist 
auBerdem  die  vorteilhafte  und  in  sich  geschlossene  Bauweise, 
die  es  gestattet,  das  Getriebe  samt  Motor  anzuflanschen. 

Die  gleiche  Firma  tritt  auclj  mit  einer  interessanten  Weiter- 
entwicklung ihrer  Almar-Trocken-Reibungskupplungen  hervor. 
Die  Vorziige  dieser  Kupplung  sind  ihre  Nachstellbarkeit  und 
die  GleichmaBigkeit  des  Nachstellens  der  einzelnen,  aus  ver- 
schleiBfestem  Werkstoff  bestehenden  Reibklotze.  Ein  Vorzug 
is^  weiterhin,  daB  diese  fiir  groBe  iibertragbare  Leistungen 
— es  werden  18  kW  bei  375  U/min  angegeben  — bestimmten 
Kupplungen  verhaltnismaBig  kleine  BaumaBe  aufweisen. 

Die  Anwendung  von  Kupplungen  zur  Leistungssteigerung 
von  Arbeitsmaschinen  kann  auch  darin  bestehen,  daB  man  mit 
Hilfe  von  Kupplungen  die  Arbeits-  und  Schaltgeschwindig- 
keiten  alterer  Maschinen  wesentlich  erhoht.  So  zeigt  Bild  18 
eine  auf  diese  Weise  von  der  Firma  Heid-Billeter  GmbH.,  Bad- 
Homburg  v.  d.  H.,  unter  Verwendung  ihrer  elektromagnetischen 
Vulkankupplungen  rpodernisierte  altere  Werkzeugmaschine. 
Unter  Verzicht  auf  gekreuzte  Riemen,  die  zur  Umkehr  der 
Tischbewegungen  auf  Fest-  und  Leerscheibe  verschoben  werden 
muBten,  werden  hier  jetzt  unverandert  bleibende  Antriebe 
mit  Keilriemen  verwendet.  Durch  Ein-  und  Auskuppeln  der 
jeweils  in  Frage  kommenden  Riemenscheibe  wird  die  Tisch- 
umkehr  eingeleitet.  Andere  recht  interessante  Moglichkeiten 
lassen  sich  ebenfalls  durch  Verwendung  solcher  Kupplungen 
ausfiihren. 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


288 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

C.  Stromberger,  Ein  Ruckblick  auf  die  Technische  Messe  Hannover  1951  Werkstatt  u.  Betrieb 


Werkzeuge  und  Spannzeuge 


Neben  der  einheitlichen,  auf  den  Besucher  geradezu  iiber- 
waltigend  wirkenden  Schau  der  Werkzeugmaschinen  treten 
rein  auBerlich  die  Stande  der  Werkzeugaussteller  zuriick.  Diese 
Erscheinung  gewissermaBen  zu  einem  WertmaBstab  machen  zu 
wollen,  ware  entschieden  falsch.  Zur  guten  Maschine  gehoren  das 
gute  Werkzeug  und  das  einwandfreie  Spannmittel.  Sie  miissen 
mit  der  Entwicklung  der  Maschinen  schritthalten ; Neue- 
rungen  im  Bereiche  der  Werkzeuge  konnen  sogar  richtung- 
weisend  fur  die  Gestaltung  der  Werkzeugmaschinen  sein.  Die 
Einfiihrung  der  Schnellstahle,  das  Aufkommen  der  Hart- 
metalle  und  die  Verwendung  des  Diamanten  fur  die  span- 
gebende  Metallbearbeitung  sind  geschichtliche  Beispiele  hierfiir. 

DaB  nach  solchen  epochemachenden  Erfindungen  und  Ein- 
fiihrungen  dann  wieder  Jahre  ruhigerer  Vervollkommnung  mit 
auf  den  ersten  Blick  weniger  in  Erscheinung  tretenden  Neue- 
rungen  'folgen,  liegt  auf  der  Hand.  So  darf  es  auch  nicht  wun- 
dern,  wenn  nach  dem  umfassenden  Bericht  liber  die  vor- 
jahrige  Messe2),  dessen  Ausfiihrlichkeit  ihre  Berechtigung  darin 
hatte,  daB  nach  mehrjahriger  Pause  ein  Oberblick  iiber  die 
Gesamtheit  der  Werkzeuge  herstellenden  Industrie  gegeben 
werden  sollte,  dieses  Mai  namhafte  Hersteller  nicht  genannt 
werden.  Eine  langstielige,  katalogmaBige  Aufzahlung  soil  ver- 
mieden  werden;  deshalb  konnen  nur  neuartige  oder  auffallend 
weiterentwickelte  Ausfiihrungsformen  Erwahnung  finden. 

Das  Prinzip  des  Gewindewalzens  bzw.  -rollens  unter  Ver- 
wendung profilierter  Walzen  ist  an  sich  alt.  Dennoch  sind  zwei 
Neukonstruktionen  sehr  zu  beachten,  weil  sie  dieses  Ver- 
fahren  in  neuartigen  Formen  anwenden. 

Ebenso  wie  ein  normales  Gewindeschneideisen  wird  das  mit 
drei  urn  120°  versetzte  und  schraggestellte  Rollen  arbeitende 
Gewindewalzeisen  (D.G.M.)  (Bild  19)  der  Abawerk  GmbH., 
Aschaffenburg,  in  einen  Halter  eingesetzt.  In  dieser  Art  kann  es 
zum  Walzen  von  Gewinden  von  Hand  verwendet  werden. 
AuBerdem  laBt  sich  dam.it  — wiederum  in  gleicher  Weise  wie 
mit  Schneideisen  — auf  Gewindeschneid maschinen,  Revolver- 
drehbanken,  Automaten  und  anderen  Maschinen  arbeiten. 
Der  Bereich  seiner  Anwendbarkeit  hinsichtlich  der  mit  Ge- 
winde  zu  versehenden  Werkstoffe  reicht  von  weichen  Schrau- 
benstahlen  iiber  Automatenstahle  bis  zu  Stahlen  hoher  Festig- 

keit  und  nichtrostendem 
* Stahl.  Daneben  lassen  sich 

Leicht-  und  Buntmetalle 
damit  bearbeiten,  wahrend 
alle  sproden  Werkstoffe 
ohne  nennenswertes  FlieB- 
vermogen  (GuBeisen,  ge- 
harteter  Stahl  usw.)  aus- 
scheiden. 

Nach  dem  gleichen  Prin- 
zip des  Einwalzens  arbeitet 
der  in  Bild  20  dargestellte 
Gewinderollkopf  (DP.  an- 
gem.)  der  Firma  Wilhelm 
Fette , Hamburg . Er  tragt 
in  kraftigen  Lagerungen 
drei  Gewinderollen,  deren 
Bild  19.  Gewindewalzeisen  (DGM)  Herstellgenauigkeit  aus- 
( Abawerk  GmbH.,  Aschaffenburg)  , schlaggebend  fiir  die  Ge- 

nauigkeit  des  zu  walzenden 
Gewindes  ist.  Auf  Gewindeschneidmaschinen,  Revolverdreh- 
banken,*  Automaten  und  anderen  Maschinen  lassen  sich  diese 
Rollkopfe  ebenso  verwenden  wie  die  bekannten  Gewinde- 
schneidkopfe.  Gleich  ihnen  konnen  sie  auch  mitlaufend  arbei- 
ten und  springen  selbsttatig  auf,  wenn  sie  gegen  einen  An- 
schlag  anfahren.  Gerade  hierdurch  wirken  sie  sich  zeitsparend 
aus.  Da  der  erforderliche  Gewindeauslauf  weniger  als  2 Ge- 
windegange  betragt,  kann  ohne  weiteres  auch  gegen  frei 
geschnittene  Bunde  gerollt  werden.  AuBer  Spitzgewinden 
konnen  auch  Rundgewinde  und  Trapezgewinde  erzeugt 
werden,  wobei  grundsatzlich  alle  Werkstoffe  mit  FlieBver- 
mogen  in  Frage  kommen. 

Die  zur  Herstellung  von  Gewinden  durch  spangebende  Bear- 
beitung  dienenden,  seit  langem  bewahrten  Gewindeschneid- 
kopfe  wurden  von  der  Firma  Eugen  Fahrion , E/3lingen- 
MettingenjWurU.,  insofern  weiter  entwickelt,  als  sie  jetzt  auch 


a)  Bdker  H.:  Werkzeuge.  Betriebsmittel  und  Werkzeugmaschinen  auf 
der  Deufschen  Industrieinesse,  Hannover  1950,  Werkst.  u Betr  83  (1950) 
S.  299. 


Bild  20.  Gewinderollkopf  (DP  angem.)  (Wilhelm  Fette,  Hamburg) 
s Darunter:  Gewalzte  Gewinde 

fiir  groBere  Anwendivngsbereiche  zur  Verfiigung  stehen.  Auf 
die  verhaltnismaBig  kleinen  Durchmesser  der  Schneidkopfe 
selbst,  in  bezug  auf  die  zu  schneidenden  Gewindedurchmesser, 
verdient  hinge wiesen  zu  werden. 

In  Richtung  auf  moglichst  geringes  Eigengewicht  und  auf 
iibersichtliche  und  ohne  Hinzuziehung  besonderer  Werkzeuge 
zu  handhabende  Einstellung  sind  die  Strehlerkluppen  der 
Prototyp-Werke  GmbH.,  Zell-Harmersbach  (Schwarzw.) , ver- 
bessert  worden.  Auf  die  nahere  Wirkungsweise  dieser  Werk- 
stiicke,  darunter  auch  die  Moglichkeit,  sie  sowohl  fiir  Links- 
als  auch  Rechtsgang  zu  verwenden  und  durch  Wechsei  der 
Schneidwerkzeuge  sie  fiir  die  verschiedensten  Gewinde  anzu- 
wenden,  braucht  an  dieser  Stelle  nicht  naher  eingegangen  zu 
werden. 

Das  in  Bild  21  wiedergegebene  Rohrabstichgerat  ist  eine 
Neukonstruktion  der  Firma  Eduard  WiUe,  Wuppertal-Kronen- 
berg,  und  dient  besonders  den  sich  im  Rohrleitungsbau  er- 
gebenden  Aufgaben.  Nach  Aufklemmen  des  aufklappbaren 
Gerates  auf  das  Werkstiick  werden  radial  verschiebbare  Ab- 
stichstahle  nach  innen  vorgeschoben.  Die  Vorschubbewegungen 
werden  beim  Umlauf  des  die  Stahlhalter  tragenden  Kranzes 
iiber  die  auBen  aufgesetzten  Zahnrader  eingeleitet.  Der  im 
Bild  zu  sehende  Handantrieb  kann  ohne  Schwierigkeiten  durch 
maschinellen  Antrieb  ersetzt  werden. 


Bild  21.  Rohrabstichgerat  (Eduard  Wille,  Wuppertal- Kronenberg) 
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Bild  22.  WEBA  Gewindeschleifinaschine  (Fritz  Weern,  Wuppertal-Ober- 
barmen) 

Als  ein  maschinelles  Werkzeug  ist  auch  die  Gewindeschneid- 
maschine  von  Fritz  Weeren,  W upper tal-Oberbarmen,  anzusehen. 
Die  Aufgabe,  den  Gewindebohrer  vor  Werkzeugbruch  bei 
Uberlastung  zu  sichern,  ist  hier  so  gelost,  daB  die  Drehmomente 
durch  Kupplungen  auf  Rechts-  und  Linkslauf  eingeleitet  und 
diese  Kupplungen  durch  Federn  so  belastet  sind,  daB  der 
Gewindebohrer  bei  Uberbelastung  der  Kupplung  stehen  bleibt. 
Solche  Anordnung  soil  exakter  ansprechen  als  einfach  wirkende 
Rutschkupplungen.  Beim  Arbeiten  gegen  Anschlag  bleibt  der 
Gewindebohrer  stehen,  ein  Vorteil,  der  sich  ganz  besonders  bei 
der  Bearbeitung  kleiner  Massenteile  sehr  gut  auswirken  kann. 
Bild  22  zeigt  das  Gerat  als  kleines  Maschinenaggregat  zum 
Schneiden  von  Innengewinden. 

Die  neueren  Erkenntnisse  und  Erfahrungen  mit  Schneiden- 
winkeln,  Messerstellung  und  starrer  Befestigung  haben  die 
Walter- Montan-Werke,  Tubingen,  bei  der  Weiterentwicklung 
ihrer  Werkzeuge  ausgenutzt,  wofiir  besonders  die  neu  gestal- 
tete  Befestigung  der  Einsatzmesser  an  Messerkopfen  und 
ahnlichen  Werkzeugen  spricht.  Neben  unbedingt  festem  Sitz 
ist  bei  diesen  Konstruktionen  auch  an  leichtes  Einsetzen,  Aus- 
wechseln  und  Nachstellen  der  Messer  gedacht.  Streng  genom- 
men  zwar  nicht  in  diesen  Bericht  gehorend,  soil  doch  die 
konsequente  Weiterentwicklung  der  hartmetallbestuckten 
Walter-Werkzeuge  auch  auf  dem  Gebiete  der  Holzbearbeitung 
erwahnt  werden. 

In  immer  starkerem  MaBe  werden  Hartmetalle  auch  fur 
Schnitt-  und  Stan z werkzeuge  verwendet.  Ein  Schnittwerkzeug 
fur  Kettenlaschen  der  W idia-F abrik , Essen,  dessen  Stempel 
und  Matrizen  aus  Hartmetall  bestehen,  zeigt  Bild  23. 

Neue  Werkzeugwerkstoffe  waren  in  diesem  Jahre  in  Han- 
nover nicht  zu  sehen.  Auch  hier  beschrankte  sich  die  Entwick- 
lung  auf  Verbesserungen  und  weitere  Anwendungsmoglich- 
keiten. 

Einen  interessanten  Stahlhalter  (Bild  24)  zeigte  die  Widia- 
F abrik,  Essen.  In  den  kraftigen  Halter  ist  ein  hartmetall- 
bestiicktes  Werkzeug  so  eingeklemmt,  daB  es  beim  Arbeiten 
mit  einer  Ecke  zum  Eingreifen  kommt.  Durch  Umsetzen  des 
Einsatzes  kann  nach  Abstumpfen  dieser  Ecke  nacheinander 
jede  der  sieben  iibrigen  Ecken  benutzt  werden.  Damit  ist  ein 


Bild  24.  Stahlhalter  mit  eingesetztein,  umwechselbaren  Hartmetalleinsatz 
(Widia-Fabrik,  Essen) 

Weg  beschritten,  der  neben  einfachstem  Nachschliff  eine  weit- 
gehende  Ausnutzung  des  hochwertigen  Metalls  gewahrleistet. 

Sparsamkeit  im  Verbrauch  hochwertiger  Werkzeugwerk- 
stoffe war  auch  Leitgedanke  fur  die  auswechselbaren  Werk- 
zeuge der  Duramet  Werkzeugf abrik  GmbH.,  Wilhelms  haven. 
Ihre  Anwendung  wird  vor  alien  Dingen  dort  gegeben  sein,  wo 
Spezialwerkzeuge  fur  alle  vorkommenden  Falle  nicht  gehalten 
werden  konnen.  GewiB  wird  dieser  Anwendungsbereich 
wesentlich  in  Reparatur-  und  Zusammenbauwerkstatten 
liegen,  doch  ist  anzunehmen,  daB  er  iiber  diese  hinausgeht. 

Dem  Diamanten  als  spangebendem  Werkzeug  eroffnen  sich 
stets  weitere  Anwendungsmoglichkeiten.  Das  beruht  erheblich 
darauf,  daB  in  den  letzten  Jahren  neuartige  Werkzeuge  ge- 
schaffen  wurden.  Als  neu  in  diesem  Sinne  stehen  jetzt  von  der 
Firma  Ernst  Winter  <5*  Sohne,  Hamburg,  Diamantfeilen  zur 
Verfiigung.  Diese  Feilen  werden  auBer  flach,  vierkant,  drei-- 
kant  und  rund  auch  in  anderen  gangigen  Profilen  hergestellt 
und  lassen  sich  mit  Vorteil  einsetzen  bei  der  Bearbeitung  von 
gehartetem  Stahl,  Hartmetallen,  harten  Kunststoffen  und 
anderen  sehr  harten  Materialien.  Es  sei  aufierdem  erwahnt, 
daB  die  Diamanthohlbohrer  dieser  Firma  weiter  verbessert 
wurden  und  nunmehr  auch  fur  recht  geringen  Durchmesser 
vorhanden  sind. 

Die  Firma  H.  Urbanek,  Frankfurt  a.  M.,  gleichfalls  bekannt' 
fur  ihre  Diamant-Hartmetallwerkzeuge,  bringt  Zieheisen  mit 
Hartmetallen  und  Edelsteinen  zu  beachtlichen  Leistungen. 
Weniger  augenfallig  in  Erscheinung  treten  die  Edelstein- 
spitzen  dieser  Firma,  die  fur  genaue  Abtastinstrumente  zum 
Priifen  und  Steuern  verwendet  werden  und  bei  denen  es  nicht 
nur  auf  die  geringe  Abnutzbarkeit  des  Edelsteins,  sondern  auch 
auf  die  Feinheit  und  Genauigkeit  seiner  Spitze  ankommt. 

Bei  den  Spannzeugen  zeichnen  sich  zwei  Entwicklungsrich- 
tungen  ab:  Die  Moglichkeit,  auch  verwickelte,  in  ihrenUmriB- 
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Bild  26.  Wendespanner  (Bauart  Seitter)  mit  aufgespannter  Bohrvorrichtung 
(J.  Gottlieb  Peiseler,  Remscheid) 

formen  unregelmafiige  Stficke  spannen  zu  konnen  und  auBer- 
dem  die  Anpassung  der  Spannzeuge  an  vorliegende  Winkel- 
stellungen  oder  Werkstiicklagen,  wobei  stets  der  Aufgabe  des 
raschen  Ein-  und  Ausspannens  gerecht  werden  soil. 

Beim  Hilti-Universal- Spann werkzeug  der  Firma  Hahn  & 
Kolb,  Stuttgart,  sind  die  Spannbacken  in  jeweils  etwa  8 Seg- 
mente  aufgeteilt,  die  sich  parallel  zu  einander  in  Spannrich- 
tung  verschieben  konnen.  Dieses  Yerschieben  paGt  sich  den 
Werkstiickformen  an,  und  eine  Ausgleichshydraulik  sorgt  fur 
gleichmaBige  Anpressung  samtlicher  Segmente  an  das  Werk- 
stiick  (Bild  25). 

Die  Firma  Friedr.  Thienes,  Solingen,  lost  bei  ihrem  Alles- 
spanner  „ Polyp  “ die  Backenflachen  in  jeweils  zwei  Auflagen 
auf.  Diese  Klemmstiicke  passen  sich  deshalb.  den  Werkstfick- 
formen  an,  weil  die  Kraft  der  Spannstiickspindel  fiber  Hebei- 
systeme  auf  sie  fibertragen  wird.  Dies  geschieht  dadurch,  daB 
die  Schraubstockspindel  gegeneinander  laufende  Muttern 
bewegt,  auf  denen  horizontal  schwenkbar  Doppelhebel  sitzen, 
die  auch  bei  Schragstellung  um  ihre  vertikalen  Achsen  gleich- 
maBig  drficken. 

An  Arbeit  und  Arbeitsrichtung  gut  anpassungsfahige  Spann- 
zeuge wurden  von  der  Firma  /.  Gottlieb  Peiseler,  Remscheid, 
vorgeffihrt.  Die  kreisrunde,  mit  T-Nuten  und  Winkeleinteilung 
versehene  Spannplatte  des  Wendespanners,  Bauart  Seitter 
(Bild  26)  laBt  sich  um  ihre  horizontal  liegende  Achse  in  jeder 
Winkellage  drehen.  In  hieran  gespannte  Werkzeuge  lassen  sich 
somit  Locher  unter  bestimmten  Winkeln  bohren,  auBerdem 
konnen  selbstverstandlich  auch  kleinere  Vorrichtungen  in  die 
Planscheibe  gespannt  werden.  Die  Wendespanner  werden  mit 
P Ians cheibendur ch messern  von  125  bis  1000  mm  in  7 GroBen, 
geometrisch  gestuft,  gebaut. 

Pme/er-Bohrspanner  (Bauart  Seitter)  (Bild  27)  haben  ver- 
anderlichen  Saulenabstand,  so  daB  die  BohrplattengroBe 
jeweils  in  optimaler  GroBe  ausgeffihrt  werden  kann.  AuBerdem 
lassen  sich  die  Bohrplatten  leicht  und  einwandfrei  auswechseln. 
Der  Anstellweg  ist  groB,  damit  die  Werkstficke  bequem  ein- 
und  ausgespannt  werden  konnen.  Wesentlich  ist  auch  die  Mog- 
lichkeit  der  Einstellung  der  Spannkraft  entsprechend  den  vor- 
liegenden  Verhaltnissen,  Die  Vorrichtungen  sind  bei  leichter 


Bild  27.  Bohrspanner  (Bauart  Seitter)  (J.  Gottlieb  Peiseler,  Remscheid) 


Bauweise  sehr  formsteif  ausgeffihrt.  Auch  ihre  GroBen  sind 
geometrisch  gestuft. 

Zeitsparendes  Ein-  und  Ausspannen  unter  Ausnutzung  der 
Genauigkeit  von  Zangenspannung  erlaubt  das  mit  Morsekegel 
versfehene  Bohr-  und  Frasfutter  der  Firma  Eugen  Fahrion, 
Efilingen-Mettingen,  wie  aus  Bild  28  hervorgeht.  Die  Spann- 


Bild  28.  Bohr-  und  Frasfutter  mit  Morsekegel  (Eugen  Fahrion,  Esslingen- 
Mettingen) 


zange  ist  rtickseitig  mit  einer  im  Hauptkorper  eingeklemmten 
Schraubendruckfeder  belastet.  Beim  Offnen  der  Dberwurf- 
mutter  wird  die  Spannzange  nach  vorn  geschoben,  womit  das 
Werkstfick  entspannt  ist.  Somit  ist  das  Herausnehmen  des 
Werkstfickes  und  das  Einlegen  eines  neuen  einfach  gemacht. 

Als  neue  Sonderheit  der  Firma  Paul  Forkardt  K.G.,  DiisseU 
dorf,  sei  das  Futter  mit  schwebender  Aufhangung  erwahnt. 
Hier  erfolgt  z.  B.  bei  der  Kurbelwellenbearbeitung  auf  dem  von 
der  Firma  < Boehringer  gezeigten  Kurbelwellendrehautomaten 
die  Spannung  der  Kurbelwelle  an  einer  mittleren  Spannstelle 
mit  Hilfe  von  3 Spannbacken  und  zwar  derart,  daB  sich  der 
Spannbackenteil  des  Futters  nach  der  in  den  Kornerspitzen 
eingelegten  und  damit  zentrierten  Kurbelwelle  ausrichtet 
(schwimmt) . Erst  dann  folgt  die  Festlegung  des  vorher 
schwimmenden  Teiles  innerhalb  des  Futters,  so  daB  das  Futter 
ffir  die  Aufnahme  der  Schnittkrafte  ausgenutzt  wird.  Bau  und 
Anwendung  der  preBluftbetatigtenForkardtfutter  werden  durch 
die  neuen  PreBluft-Magnet-Steuerhahne,  bei  denen  Magnete 
benutzt  werden,  um  PreBluftventile  ffir  die  Futterbetatigung 
zu  steuern,  weiteren  Bereichen  zuganglich. 


Me6«,  Priif*  und  Steuergerate 


Ganz  im  Anfang  dieser  Betrachtungen  wurden  einige  Ge- 
danken  entwickelt,  die  maBgebend  ffir  die  neuzeitliche  Ferti- 
gung  sind  und  unter  denen  die  In  Hannover  zur  Schau  ge- 
stellten  Maschinen  und  Einrichtungen  zu  betrachten  seien.  An 
die  bereits  hochentwickelten  MeB-,  Prfif-  und  Steuergerate  sind 
sinngemaB  gleiche  Anforderungen  zu  stellen,  wie  sie  ffir  den 
Fertigungsbetrieb  als  solchen  feststehen.  Im  Vordergrund 
steht  auch  hier  die  Einsparung  an  Arbeitszeit,  sofern  es  sich 


um  Gerate  handelt,  die  in  den  FertigungsfluB  gehoren.  Es 
treten  hinzu  die  Forderungen  auf  hohe  MeBgenauigkeit, 
letzten  Endes  im  Sinne/hoher  Fertigungsgenauigkeit,  und 
schliefllich  hat  auch  hier  bereits  der  Grundsatz  mehr  oder  we- 
niger  selbsttatiger  Arbeitsweise  FuB  gefaBt. 

Wie  bereits  an  anderer  Stelle  zum  Ausdruck  gebracht 
werdeh  muBte,  ist  auch  ffir  dieses  Gebiet  zu  sagen,  daB  hoch- 
wertige  Instrumente  in  erstklassiger  Ausffihrung  bereits  seit 
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Bild  29.  Interferenzkomperator  zur  EndmaBmessung 
(ZeiB-Opton,  Oberkochen/Wurtt.) 


Jahren  den  Markt  beherrschen.  Es  sei  deshalb  gestattet,  sich 
hier  auf  friihere  Berichte3)  zu  beziehen,  im  Folgenden  also  nur 
auf  Gerate  einzugehen,  die  erstmalig  oder  in  bemerkenswerter 
Weiterentwicklung  gezeigt  wurden. 

Fur  Messungen  allerhochster  Genauigkeit  werden  in  Inter- 
ferenzgeraten  verschiedenster  Art  die  von  den  verwendeten 
Lichtarten  bekannten  Wellenlangen  ausgenutzt.  In  neuer  An- 
wendung  des  Prinzips,  die  Interferenzerscheinungen  fiir  die 
absolute  wie  auch  fiir  die  vergleichende  Langenmessung  aus- 
zuwerten,  hat  die  Firma 
ppton,  Oberkochen  (Wiirtt.), 
einen  Interferenzkomparator 
nach  Bild  29  herausgebracht. 

Dieses  Gerat  dient  der  Mes- 
sung  von  EndmaBen  und 
stellt  einen  Fortschritt  insbe- 
sondere  insofern  dar,  als  ein 
Ansprengen  der  EndmaBe  auf 
eine  Hilfsplatte  nicht  mehr 
erforderlich  ist.  Neuartig  ist 
die  Verwendung  eines  Ver- 
gleichsspiegels  an  Stelle  frii- 
herer  Planglasplatten.  Dieser 
Vergleichsspiegel  ist  so  kon- 
struiert,  daB  die  Anspreng- 
schicht  — wie  es  richtig  ist  — 
in  dem  MeBergebnis  stets  ein- 
geschlossen  ist.  Neben  der  ein- 
fachen  Handhabung  und  der 
Sicherheit,  die  solche  Art 
Messung  ergibt,  bringt  sie  den 
weiteren  Vorteil,  auch  bereits 
haufig  benutzte  EndmaBe 
messen  zu  konnen,  deren 
Oberflachenzustand  ein  Ansprengen  nicht  mehr  moglich  macht. 
Fiir  die  Absolutmessung  werden  die  Spektrallinien  rot,  griin 
und  blau  einer  Kadmiumlampe  verwendet;  die  Vergleichs- 
messung  geschieht  im  weiBen  Licht. 


Bild  SO.  Optischer  Feintaster 
(Ernst  Leitz  GmbH .,  WetzlarjLahn) 


MeBgenauigkeit  bis  zu  0,1  pt  gestattet  der  neue  optische 
Feintaster  (Bild  30)  der  Firma  Ernst  Leitz  GmbH.,  Wetzlar 
(Lahn),  der  durch  erhebliche  Steigerung  der  VergroBerungen 
aus  dem  bekannten  Leitz- Pro jektometer  . weiterentwickelt 
wurde.  Mit  einem  Warmeschutzkasten  werden  von  auBen 
wirkende  Einfliisse  gemindert. 

Das  von  der  Maschinen-Apparate-Werkzeug  GmbH.,  Stutt- 
gart, (Bild  ,31)  vorgefiihrte  Etamic- Gerat,  fiir  dessen  MeB- 
genauigkeit ebenfalls  0,1  (i  angegeben  wird,  beruht  auf  dem 
Prinzip  der  Luftspaltmessung.  Eine  Differenzialanordnung 
gleicht  Temperatur  und  Druck  aus.  Fiir  die  Sicherheit' der 
Arbeitsweise  ist  es  wesentlich,  daB  hier  mit  verhaltnismaBig 
hohem  Luftdruck  von  iiber  4 kg/cm3  gearbeitet  wird ; die  darauf 
beruhende  hohe  Ausstromgeschwindigkeit  wirkt  reinigend  auf 
die  zu  messende  Flache  und  erhoht  die  MeBgenauigkeit.  Es 
ist  bekannt,  daB  solche  Gerate  mit  Registrier-,  Markier-  und 
Sortiereinrichtungen  vereinigt  werden  konnen  und  daB  sie  sich 
zum  Einbau  in  Arbeitseinrichtungen  eignen,  wodurch  die  Ferti- 
gung  laufend  gepriift  und  gesteuert  werden  kann. 


*)  Georg,  K Neue  MeBgerate  fur  Werkstatt  und  Priifraum.  Werkst.  u. 
Betr.  83  (1950)  S.  104-  — Derselbe:  MeB-  und  Priifgerate  auf  der  Deut- 
schen  Industriemesse  Hannover  1950,  ebenda  S.  317.. 


Bild  31.  Etamic-Steuer-  und  Abschaltgerat,  aufgebaut  auf  einer  Rund- 
schleifmaschine 

(Maschinen-Apparate-Werkzeug  GmbH.,  Stuttgart) 


Die  Verwendung  nichtrostenden  Stahles  fiir  die  Herstellung 
von  MeBgeraten  hat  fiir  deren  Haltbarkeit  besondere  Vorteile4) . 

Die  Firma  Carl  Mahr , Efilingen  (Neckar),  macht  hiervon 
bei  Schieblehren  mit  vertieft  liegender  Skala  Gebrauch. 

MeBuhren  stellt  die  gleiche  Firma  nunmehr  auch  in  Ganz- 
stahlausfiihrung  her,  wobei  nichtrostender  Stahl  fiir  Anspann- 
schaft  und  Tastbolzen  verwendet  wird.  Das  konstruktive 
Prinzip  der  Trennung  von  Spannstange  und  Tastbolzen  ist 
auch  hier  beibehalten,  um  diese  MeBuhren  stoBunempfindlich 
zu  machen. 


Bild  32.  Keg elprtif gerat  mit  prismatischer  Aufnahme 
(Carl  Mahr,  Esslingenf Neckar) 


*)'  Latzig,  W.:  Sehraublehren  aus  nichtrostendem  Stahl.  Werkst.' u.  Eetr. 
84  (1951)  S.  214  (Heft  5). 
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Bild  33.  Teilungsmessung  an  Zahnradern 
(Ernst  Leitz,  GmbH.,  WetzlarjLahn) 


Zur  Priifung  von  Kegeln  verwendet  die  Firma  Mahr  ihr 
MillimeBgerat,  mit  dem  eine  Kegelmantelflache  abgefahren 
wird.  Um  die  Mantellinie  in  die  richtige  Lage  zum  MeBgerat 
zu  bringen,  wird  der  zu  messende  Kegel  nach  der  Sinus- 
methode  ausgerichtet  (Bild  32). 

Eine  sehr  vorteilhafte  Anwendung  der  Strichmessung  bildet 
ein  von  der  Firma  Alfred  H.  Schiitte,  Koln-Deutz,  vorgefiihrtes 
Gerat  zum  Messen  von  Rundformstahlen.  An  Stelle  fester 
Lehren  kann  hier  dem  jeweils  vorliegenden  Fall  entsprechend 
ein  MeBschieber  eingestellt  werden,  so  daB  dieses  Gerat  viel- 
seitig  verwendbar  ist. 

Die  gleiche  Firma  zeigt  ein  Priifgerat  der  Firma  MaagZahn - 
rader  A.G.,  Zurich.  Das  Prinzip  der  Teilungsmessung  an  Ver- 
zahnungen,  wie  es  an  bekannten  Lehren  fur  AuBenverzahnun- 


Bild  34.  Mehrstellenprufgerat 
( Georg  Reicherter,  Esslingen(Neckar) 


Bild  35-  Mikrogeometer-Oberflachenpriifgerat 
(Hahn  & Kolb , Stuttgart) 


gen  durch  die  Flankenmessung  nicht  unmittelbar  benachbarter 
Flanken  gegeben  ist,  wird  hierbei  angewandt.  Auch  dieses 
Gerat  ist  eine  Neuentwicklung  und  fur  Schragverzahnung 
ebenso  geeignet  wie  fur  die  normale  Geradverzahnung.  Die 
Messung  wird  auf  eine  Uhr  mit  2 fi  Ablesegenauigkeit  iiber- 
tragen,  ist  somit  sehr  genau. 

Bei  einem  von  Ernst  Leitz  GmbH.,  Wetzlar,  herausgebrachten 
Yerfahren  wird  das  zu  messende  Zahnrad  auf  einen  optischen 
Teilkopf  mit  hoher  Einstell-  und  Ablesegenauigkeit  aufge- 
steckt.  Ein  Tastbolzen  wird  auf  die  Zahnflanke  aufgesetzt; 

. seine  Stellung  wird  auf  einen  MeBbolzen  in  funffacher  Ver- 
groBerung iibertragen  dadurch,  daB  beide  an  einem  federnden 
Parallelogramm  befestigt  sind.  Der  MeBbolzen  tragt  eine  Glas- 
skala;  zur  Ablesung  wird  ein  Mikroskop  mit  25facher  Ver- 
groBerung benutzt  (Bild  33). 

Die  Ver.wendung  ihres  auBerordentlich  genau  arbeitenden 
Teilkopfes  benutzt  die  gleiche  Firma  auch  fur  andere  Maschi- 
nenteile,  z.  B.  durch  radiales  Abtasten  von  Nockenwellen. 

Eine  fur  die  wirtschaftliche  Durchfiihrung  gleichartiger 
MeBvorgange  vorteilhafte  Zusammenstellung  bildet  das  in 
Bild  34  wiedergegebene  Mehrstellenlangenprtifgerat  der  Firma 
Georg  Reicherter ; Efilingen  (Neckar).  Die  zu  priifenden  PaB- 
maBe  der  Werkstiicke  werden  selbsttatig  durch  Reiterlehren 
gemessen;  Lichtsignale  lassen  unmittelbar  erkennen,  ob  die 
MeBergebnisse  innerhalb  der  SollmaBe  liegen. 

Gleichfalls  dem  Gedanken  rascher  und  zuverlassiger  Reihen- 
messung  dienen  die  Mehrfachgerate  mit  elektrischen  Toleran- 
zen  der  Firma  Miithof,  Ludwigsburg  ( Hahn  & Kolb , Stuttgart) 
und  der  Gewindeschnellpriifer  mit  Gewichtsaufzug  der  Firma 
Dr.-Ing.  Nieberding  & Co.  K.G.,  Neufi  (Rhein). 

Auf  dem  Gebiete  der  Oberflachenmessung  und  Priifung 
waren  verschiedene  Fortschritte  zu  verzeichnen.  Die  Firma 
Zei/3-Opton,  Oberkochen  (Wurtt.),  hat  ihr  Interferenzmikroskop 
besonders  dahingehend  ausgebaut,  daB  das  Arbeiten  mit  dem 
Gerat  sicherer  und  einfacher  geworden  ist. 

Das  nach  dem  lrripulsverfahren  abtastende  Gerat  nach 
A.  Forster  der  Firma  Ernst  Leitz  GmbH.,  Wetzlar  (Lahn), 
steht  nunmehr  unter  Beibehaltung  des  bewahrten  Verfahrens 
auch  zum  Innenmessen  an  Bohrungen  zur  Verfiigung.  Ein 
besonders  wesentlicher  Fortschritt  ist  die  Bauart  des  Forster- 
Gerates  als  Werkstattgerat  zum  Anbringen  an  die  zu  messen- 
den  Korper.  Nachdem  sich  das  Abtasten  der  Oberflachen  zum 
Zwecke  ihrer  Prufung  in  vielen  Industriezweigen  rasch  einge- 
fiihrt  hat,  ist  der  Wunsch  nach  einem  solchen  Gerat  immer 
dringender  geworden. 

Ein  anderes  Abtastgerat,  das  in  Bild  35  dargestellte  Mikro- 
geometer  (Hahn  & Kolb,  Stuttgart),  arbeitet  nach  dem  Tast- 
schnittverfahren.  Es  schreibt  seine  Ergebnisse  auf  einen 
Papierstreifen  auf.  Bei  gleichbleibender  Horizontalgeschwin- 
digkeit,  also  stets  gleicher  horizontaler  VergroBerung  ist  die 
vertikale  VergroBerung  bis  zu  lOOOOfach  einstellbar.  Die 
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Hochdruck-Acetylen-Entwickler  „Z“ 

in  feuerverzinkter  Ausfiihrung  fur  Montage,  Werkstatt  und  Groflbetrieb. 

Standard-Ausfuhrungen  fur  0,5—5  kg  Fullungen 
Sonderausfiihrungen  und  Grofianlagen 
uber  5 bis  100  und  1000  kg  Fullung  auf  Anfrage. 

Fordern  Sie  unser  Angebot  und  Sonderliste. 
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Kompl.  SchweiB- 
u.  Schneidbrenner- 
garnituren 


Druckminderer 
fur  Sauerstoff,  Acetylen, 
Wasserstoff  usw. 


■ — 




Hart- 

lotpistolen 


Lotkolben 


Nietkopf- 

Schneidbrenner 


Autogenschlauche  fur  Gas  und  Sauerstoff. 
Verlangen  Sie  unser  Angebot  und  Sonderliste. 

Reparaturen:  Schnell,  gut  und  preiswert! 


SchweiBplatz-Bedarf 

Schutzschilde  - Kopfmasken 
Schutzglaser:  farbig  und  farblos.  Elektrodenhalter 
Schweift-  und  NetzanschluRkabel 
Polzwingen  - Schweilterhammer 
Stahldrahtbiirsten  - Brillen  usw. 

Fordern  Sie  unsere  Sonderliste. 
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Autogen-SchweiBmaterial 

Verkupferte  HANSA-Autogen-Schwei(?stabe  fur  Eisen  und  Stahl. 
HANSA-Metall-Schweifetabe  zum  Flartloten  und  Schweifien  von  Kupfer, 
Bronze,  Messing,  Aluminium. 

Hochsiliziumhaltige  HANSA-Edel-Graugufetabe. 
HANSA-SchweiS-  und  Flartlotpulver  fur  Kupfer,  Bronze,  Messing,  Eisen,  Stahl, 
StahlgulS,  GraugufS,  Widia  und  zum  Harten. 

Verlangen  Sie  unsere  Sonderliste. 


i i •<  I £ |i  • ■ Handschuhe,  Schiirzen,  Schutzhosen  aus  Leder,  Segeltuch, 

ArPeiTerSCnUtZKleiaUng  * Glas-  und  Asbestgewebe.  Verlangen  Sie  unsere  Sonderliste. 


HANSA-WERK  G.  m.  b.  H.,  Hamburg  28,  HovesfraDe  45,  Rut:  38  84  56 

Klein-Barverkauf  im  Stadtbiiro:  Hamburg  36,  Neuerwall  10,  Ruf:34  23  90 
Approved  7 — 12  Uhr. 


Liste 

86  / 5.  51 


HOVESTR-45 


Sammelnummer:  38  84  56 

Klein-Barverkauf  im  Stadtbiiro: 

Hamburg  36,  Neuerwail  10,  Ruf:  34  23  90 
Geoffnet:  Mo-Fr  7-16  Uhr  / So  7-12  Uhr. 


Alles  fur  die  Elekfro-  und  Autogen-SchweiBung 

Umformer  - Umspanner  - Entwickler  - Elektroden  - SchweiGdrahte  - Kabel 

Glaser  - Schlduche  usw. 


HANSA-SchweiBumspanner 

sind  zuverlassig,  wirtschaftlich  und  stets  betriebsbereit. 
Kleinschweifiumspanner  „F1ANSA-TR.IJMPF*  fur  ca.  25—160  Amp. 
Standardgerat  fur  45—250/300  Amp. 

Fordern  Sie  unser  Angebot  nebst  Sonderliste. 


HANSA- 

SchweiBumformer  und  Dynamos 

in  der  formschonen  Bauart  arbeiten  zu  Fiunderten  zur  vollsten  Zufriedenheit 
bei  Industrie  und  Handwerk. 

Klein-Schweil$umformer  fur  15 — 150  Amp. 
Universal-SchweifSumformer  fur  30 — 275  Amp. 
Grof$-SchweifSumformer  fur  60—380  Amp. 

Verlangen  Sie  unser  Angebot  nebst  Sonderliste. 

HANSA- 

PreBmantel-  und  Tauch-Elekfroden 

fur  Verbindungsschweifiungen  an  Stahl  und  Eisen. 
Sonder-Elektroden  fur  V 2 A,  V4A,  Gufieisen,  Bronze,  Kupfer,  Stahl  usw. 

Fordern  Sie  unsere  Sonderliste. 

HANSA-PunktschweiBmaschinen 

sind  von  praktisch  unbegrenzter  Lebensdauer. 
KleinschweiGgerat  als  TischpunktschweiGmaschine. 

Standardgerate  fur  6,5—12,5  KVA. 

Sondergerate  fur  10—40  KVA  und  starker. 

Verlangen  Sie  unser  Spezial-Angebot. 

SchweiBmaschinen^Regaraturenj 

einschldgige  Dreh-,  Hobel-  und  Bohrarbeiten, 

schnell,  gut  und  preiswert! 


Approved  hor 
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Bild  36.  Einkomponentenschnittkraftmesser  nach  Schallbroch 
( Schoppe  & Faeser  GmbH .,  MindenjWestf.) 


Bewegungen  der  Tastspitze  werden  kapazitiv  als  Lichtpunkt 
auf  den  Papierstreifen  iibertragen.  Rauhtiefe,  Reifenabstand 
und  Welligkeit  der  Werkstucke  lassen  sich  auswerten.  Wahrend 
des  Messens  laBt  sich  der  Lichtpunkt  beobachten  und  es  er- 
scheint  gleichzeitig  seine  bereits  erwahnte  Aufzeichnung  auf 
den  fortlaufenden  Papierstreifen.  Damit  .schadliche  Er- 
schiitterungen  nicht  an  die  Tastspitze  gelangen  und  das  MeG- 
ergebnis  falschen,  gleitet  der  Tastkopf  mit  zwei  Kufen,  zwi- 
schen  denen  sich  die  Saphirspitze  befindet,  auf  dem  Werkstiick. 

Weniger  haufig  angewandte  Messungen  sind  solche  von 
Schnittkraften  und  von  Schwingungen  bei  der  Bearbeitung. 
In  der  neuzeitlichen,  auf  hohe  Mengenleistungen  zielenden  Fer- 
tigung  werden  die  Aufgaben  fur  eine  nach  dieser  Richtung  ent- 
wickelten  MeBtechnik  und  ' die  Anforderungen  an  derartige 
Gerate  groBer.  Die  hohere  Spanleistung  bedingt  meistens  gro- 
Bere  Schnittkrafte  und  oft  tritt  die  Aufgabe,  Schnittkrafte  zu 
messen,  jetzt  auch  in  Betrieben  auf,  denen  friiher  solche  Messun- 
gen ungewohnt  waren. 

Ein  Einkomponentenschnittkraftmesser  nach  Prof.  Schall- 
broch wird  von  der  Schoppe  dv  Faeser  GmbH.,  MindenjWestf., 
gebaut;  seine  MeBmoglichkeit  beschrankt  sich  auf  - die 
Hauptschnittkraft  und  reicht  bis  500  kg.  Wie  aus  Bild  36 
zu  ersehen  ist,  wird  das  Gerat  in  einfacher  Weise  wie  ein  Werk- 
zeug  eingespannt.  Es  gestattet  unmittelbare  Ablesung  und  Auf- 
nahme  eines  Diagrammstreifens.  Seine  Wirkungsweise  beruht 
auf  der  Durchbiegung  einer  MeGmembrane,  die  uber  ein  Fein- 
tastgerat  gemessen  wird. 

Die  Schwingungsgerate  der  Firmen  A skania-W erke  A.G., 
Berlin- Friedenau,  Gebr.  Hofmann,  Darmstadt  (Hahn  &>  Kolb, 
Stuttgart) , Dr.  Georg  Reutlinger,  Darmstadt,  und  Carl  Schenck, 
Darmstadt , stellen  Fortentwicklungen  bekannter  und  be- 
wahrter  Systeme  dar. 

Neben  dem  Messen  und  Priifen  spielt  das  gleichzeitige 
Steuern  der  Maschinen  eine  immer  groBere  Rolle.  Auf  seine 
Anwendbarkeit  zum  Steuern  von  Schleifmaschinen  wurde 
bereits  an  anderer  Stelle  eingegangen.  Ein  ganz  neues  Steuer- 
verfahren  fur  Werkzeugmaschinen,  fur  die  Fertigungsiiber- 
wachung  sowie  f iir  Sicherheitsanlagen,  das  aber  auch  fur  viele 
andere  Anwendungen  denkbar  ist,  entwickelte  die  Firma 
Dipl.-Ing.  Arnold  Forster,  Wetzlar,  in  ihrer  Forster-Ion- 
Steuerung. 

Die  Grundlage  des  Verfahrens  (DPa.)  beruht  auf  der  Ver- 
schiebung  eines  elektrostatischen  Gleichgewichtszustandes. 
Durch  eine  zwischengeschaltete  Glattungsrohre  werden  die 
storenden  Schwankungen  der  Netzspannung  verhindert  und 
eine  gleichbleibende  hohe  Empfindlichkeit  erreicht.  Weiterhin 
lassen  sich  durch  Verwendung  eines  bei  Zundung  des  Glimm- 
relais  umlaufenden  Leitungswahlers  gleichzeitig  beliebig  viele 
Steuerstellen  iiberwachen  und  steuern.  Durch  ein  nachge- 
schaltetes  Relais  konnen  Steuerungen  bis  0,5  kW  Leistung 
betatigt  werden,  in  Sonderfallen  sogar  bis  1 kW. 


Bild  37.  Mikro-Hartepriifer 
(Karl  Franck  GmbH.,  Weinheim-Birkenau) 


Bei  gleicher  Empfindlichkeit  wie  bereits  bekannte  Elektronik- 
anlagen  ist  das  neue  Verfahren  auBerordentlich  einfach  und 
betriebssicher  und  durch  robusteren  Aufbau  gekennzeichnet. 
Es  hat  anderen  bekannten  Steuerverfahren  gegeniiber  den 
weiteren  Vorzug,  mit  auBerordentlich  geringen  Fiihlerkraften 
arbeiten  zu  konnen5). 

Auf  die  Werkstoffprufung  als  solche  einzugehen,  muBte  den 
Rahmen  dieses  Aufsatzes  zu  weit  ausdehnen.  Da  sich  dieser 
Riickblick  auf  die  rein  betrieblichen  Figuren  beschranken  soil, 
werden  Gerate  fur  die  Werkstoffprufung  nur  insoweit  beriick- 
sichtigt,  als  sie  regelrecht  in  die  Fertigung  mit  eingreifen. 

Hier  verdienen  insbesondere  zwei  neue  Kleinlastpriifer  Er- 
wahnung.  Das  Mikro-Testor- Gerat  der  Otto  W olpert-W erke 
GmbH.,  Ludwigshafen  a.  Rh.,  arbeitet  in  Priiflastbereichen 
zwischen  10  und  3000  g und  mit  500facher  VergroBerung  in 
einem  FeinmeBokular  bzw.  200facher  VergroBerung  in  der 
Mattscheibe.  An  Stelle  der  Mattscheibe  laBt  sich  eine  Foto- 
kassette  zur  Aufnahine  der  Priifeindriicke  einschieben. 

Mit  Priiflasten  bis  1000  g bei  600facher  VergroBerung  im 
Ablesemikroskop  arbeitet  das  von  der  Firma  Karl  Franck 
GmbH.,  Weinheim-Birkenau , ausgestellte  Mikro-Hartepriif- 
gerat  zur  Bestimmung  der  Knoopharte.  Das  in  Bild  37  gezeigte 
Gerat  zeichnet  sich  durch  einen  iibersichtlichen  Aufbau,  leichte 
Handhabung,  sehr  rasche  Einstellbarkeit  fiir  verschiedene  Ver- 
groBerungen  und  gute  Beherrschung  der  Belastungsgeschwin- 
digkeiten  aus. 

Ein  Hartepriifgerat  fiir  Schleifscheiben  nach  Prof.  Pahlitzsch 
wird  von  der  Maif elder  Maschinenbau  GmbH.,  Munstermaifeld, 
hergestellt.  Es  arbeitet  nach  dem  Schlagbohrverfahren  und 
zeigt,  unter  Berucksichtigung  der  Kornart,  unmittelbar  in 
Nortonhartegraden  an. 

Eine  For  tent  wicklung  der  Heubach-Gerdte  zum  Aufdecken 
von  Rissen  in  magnetisierbaren  Werkstoffen  (Hahn  dv  Kolb, 
Stuttgart)  besteht  darin,  daB  zur  Magnetisierung  gerichteter 
Wechselstrom  mit  Stromstarken  bis  zu  4000  A verwendet  wird. 
Risse  in  groBerer  Tiefe  von  2 ...  3 mm  werden  noch  angezeigt, 
und  schadliche  Erwarmung  des  Priiflings  tritt  selbst  bei  den 
hohen  Stromstarken  nicht  ein. 


Schweiften,  Schneiden  und  Erwarmen 


Der  auf  der  Technischen  Messe  Hannover  gewonnene  Uber- 
blick  auf  dem  Gebiete  des  SchweiBens  und  Schneidens  ergab 
keine  Uberraschungen  in  bezug  auf  neu  entwickelte  Verfahren. 
Es  war  festzustellen,  daB  die  seit  einigen  Jahren  bereits  auf 
hoher  Entwicklungsstufe  stehenden  Verfahren  weiter  ent- 
wickelt  und  verbessert  wurden.  Selbstverstandlich  liegen  diese 
Verbesserungen  zum  Teil  auf  der  Werkstoffseite,  auBerdem 


in  der  Erzeugung  einwandfreier  SchweiBungen  mit  hohen 
Gutewerten.  Dabei  spielt  auch  die  Frage  der  Stoffeinsparung 
an  wertvollen  Legieruhgselementen  eine  Rolle,  wie  z.  B.  die 
Weiteren twicklung  der  SchnellstahlaufschweiBelektrode  durch 


5)  In  einem  der  nachsten  Hefte  dieser  Zeitschrift  wird  liber  das  Verfahren 
eingehend  berichtet  werden. 
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Bild  33-  WechselschweiBbrenner  in  Leichtmetallausfuhrung  (Weber-Werke 
Siegen) 

die  Firma  Griesheim  Autogen , Frankfurt  a.  M.,  zeigt.  Zum 
andern  herrscht  aber  auch  bei  SchweiBen  und  Schneiden  wie 
auch  bei  anderen  Verfahren,  die  die  Erwarmung  des  Werk- 
stoffes  zur  Grundlage  haben,  das  Bestreben  vor,  zeitsparend 
und  gerade  auch  in  dieser  Hinsicht  wirtschaftlich  zu  arbeiten. 
Bleibt  man  bei  der  Elektrodenentwicklung,  so  sind  hier  die 
t von  der  Firma  Adolf  Messer  GmbH.,  Frankfurt  a.  M .,  vorge- 
flihrten  Neuentwicklungen  zu  nennen.  Es  sind  dies  eine 
Kontakt-  oder  Schleifelektrode  mit  sehr  gunstigen  SchweiB- 
eigenschaften  fiir  Waagerecht-  und  Senkrechtii&hte  und  mit 
leichter  Schlakenentfernung,  die  sich  fiir  Stable  bis  St  60, 
in  erster  Linie  auch  fiir  KehlnahtschweiBungen,  eignet.  AuBer- 
dem  liegt  eine  neue  Tiefbrandelektrode  mit  iiblicher  Um- 
hiillungsdicke  vor,  die  mit  normaler  Stromstarke,  aber  hdherer 
SchweiBspannung  verschweiBt  wird  und  deren  Vorteile  in  bezug 
auf  Zeiteinsparungen  durch  Wegfall  sorgfaltiger  Nahtvorbe- 
reitung  gegeben  ist. 

Zur  besonders  guten  Anpassung  von  SchweiBmaschinen  fiir 
die  WiderstandsschweiBung  an  die  jeweils  vorliegende  Arbeits- 
weise  hat  man  auch  auf  diesem  Gebiete  schon  zu  der  Elektronen- 
steuerung  gegriffen,  wie  sie  von  der  Brown  & Boveri  AG., 
Mannheim- Kdfertal , vorgefiihrt  wurde. 

Auch  SchnellpunktschweiBmaschinen  dieser  Firma  werden 
beziiglich  der  Stromstarke  bereits  elektronisch  gesteuert, 
wahrend  die  Erzeugung  des  SchweiBdruckes  in  bekannter 
Weise  mittels  Druckluft  geschieht.  Solche  Maschinen  arbeiten 
mit  halber  Program  msteuerung  und  erzeugen  bis  zu  200  Punkte 
in  der  Minute.  ' 

Ebenfalls  rohre  ngesteuert  ist  der  BBC-Energie-Regler,  dessen 
Aufgabe  es  ist,  beim  PunktschweiBen  den  SchweiBstrom  jeweils 
dem  Zustand  der  Blechoberflachen  anzupassen.  Diese  automa- 
tische  Regelung  wirkt  sich  insofern  giinstig  aus,  als  die  Blech- 
oberflachen nicht  einwandfrei  gleichmafiig  zu  sein  brauchen 
und-auch  unsaubere  Oberflachen  ein  wand  freieVerschweiBungen 
ergeben. 

Im  Sinne  der  Leistungssteigerung  liegt  zweifellos  weiterhin 
auch  die  weitgehende  Anwendung  der  automatischen  Licht- 
bogenschweiBung.  Es  ist  bekannt,  daB  die  Stromzufiihrung  bei 
Anwendung  umhiillter  Elektroden  wegen  ihrer  Schwierigkeiten 
zu  besonderen  Systemen  gefiihrt  hat.  AuBerdem  miissen  um- 
hiillte  Elektroden  dem  SchweiBkopf  aus  einem  Magazin  zuge- 
fiihrt  werden,  wahrend  blanker  Draht  demgegeniiber  den  Vor- 
teil  hat,  daB  er  aus  groBerem  Vorrat  abgehaspelt  werden  kann. 


Bild  39.  Ultra- Rex- Universalprazisionsbrennschneidmaschine  zum  unmittel- 
baren  Abtasten  der  Striche  von  Zeichnungsvorlagen  (Kjellberg-Eberle  GmbH., 
Frankfurt  a.  M.) 


Bild  40.  Steuerpult  der  Schichau-Monopol-Schneidmaschine  (F.  Schichau  AG., 
Bremerhaven) 


Diesen  Vorteil,  gleichzeitig  mit  den  Vorziigen  einer  Elektroden- 
umhiillung,  verbindet  die  von  der  Firma  Brown  & Boveri  AG., 
MannHeim-'Kafertal,  neu  entwickelte  Anordnung.  Ein  ent- 
sprechend  zusammengesetztes  Pulver  wird  in  einem  SchweiB- 
kopf mit  dem  vorlaufenden  Draht  in  Beriihrung  gebracht  und 
bleibt  elektromagnetisch  an  ihm  haften.  Es  ist  verhaltnismaBig 
einfach,  von  Fall  zu  Fall  die  Dicke  dieser  Umhullung  zu  ve'r- 
andern. 

Die  Allgemeine  Elektrizitdtsgesellschaft,  Berlin-Grunewald 
(AEG) , ist  in  der  Entwicklung  ihres  Ignitron  SchweiBschiitzes 
von  dem  rein  elektrischen  Weg  mit  zweifellos  recht  verwickelten 
Rohrensteuerungen  abgewichen  und  versucht,  die  Programm- 
steuerung  von  SchweiBmaschinen  elektromechanisch  zu  be- 
wirken.  Man  verspricht  sich  von  diesem  Gerat  besondere  Vor- 
teile durch  die  einfachere  Wartung  und  Instandhaltung. 

Ein  weiteres,  von  der  gleichen  Firma  neu  herausgebrachtes 
Gerat  ist  ein  StrommeBband,  mit  dem  es  moglich  ist,  in  Be- 
reichen  bis  zu  360000  A den  SchweiBstrom  zu  messen.  Das 
Gerat  wird  hierzu  in  einfacher  Weise  um  den  SchweiBstrom- 
leiter  gelegt  und  gestattet  unmittelbares  Ablesen  der  Strom- 
starke. Der  neue  SchweiBwandler  der  AEG  belastet  aile 
3 Phasen  des  Drehstromnetzes  bei  einphasigem  AnschluB 
gleichmaBig  und  bildet  somit  einen  Fortschritt,  der  mancherlei 
Bedenken  gegen  die  Anwendung  des  Transformators  statt  des 
Umformers  zu  zerstreuen  vermag6). 

Berner  kens  werte  Neuerungen  im  GasschweiBen  sind  nicht 
zu  verzeichnen.  Eine  neue  50  kg-Azetylen-Entwickleranlage 
der  Weberwerke,  Siegen,  arbeitet  nach  dem  Verdrangungs- 
system.  Konstruktiv  bemerkenswert  und  fiir  den  Betrieb  von 
Wichtigkeit  ist  die  weitgehende  Entfernung  des  schadlichen 
Azetylen-Luftgemisches. 

Die  Weberwerke  haben  einen  LeichtmetallschweiBbrenner 
neu  herausgebracht,  der  neben  guten  konstruktiven  Eigen- 
schaften  und  seinem  geringen  Gewicht  besonders  durch  seine 
gUte  Griffigkeit  dem  SchweiBer  das  Arbeiten  erleichtert,  was 
letzten  Endes  ebenfalls  der  SchweiBleistung  zugute  kommt 
(Bild  38). 

Auch  die  ausgestellten  Brennschneideinrichtungen  lassen 
beziiglich  des  Verfahrens  in  diesem  Jahre  nichts  neues  er- 
kennen.  Aller dings ’haben  die  Konstrukteure  hier  auf  Verein- 
fachung  der  Anwendung  und  Rationalisierung  des  Arbeits- 
vorganges  hinge  arbeitet. 

Zu  den  bereits  im  vergangenen  Jahre  erwahnten  Klein- 
schneidmaschinen  sind  nun  auch  solche  vom  Autogenwerk 
Sirius  GmbH.,  Diisseldorf,  und  den  Weber-Werken  Siegen, 
letztere  in  Weiterentwicklung  nach  noch  kleinerem  Eigen- 
gewicht,  gekommen. 

Die  Rationalisierung  des  Schneidvorganges  wurde  an 
Maschinen  gezeigt,  die  es  gestatten,  Schnitte  auch  groBer 
Abmessungen  selbsttatig  durch  unmittelbares  Abtasten  von 

8)  Zahn:  SchweiBwandler  fiir  DrehstromanschluB  mit  symmetrischer 
Netzbelastung.  Werkst.  u.  Betr.  84  (1951)  S.  241  (Heft  6).  . 
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Bild  41.  Dreikammerbrenner  (DP)  (F.  Kiippersbusch  & Sohne  AG.,  Gelsen- 
kirchen) 

Zeichnungen  auszufiihren.  Die  Ultra-Rex- Schneidmaschine  der 
Kjellberg-Eberle  GmbH.,  Frankfurt  a.  M.t  fiihrt  dies  voll- 
automatisch  durch  fotoelektrisches  Abtasten  aus.  Zum  Ab- 
tasten  dient  ein  Lichtpunkt,  der  genau  auf  Innen-  Oder  AuBen- 
kante  der  Zeichnungslinie  eingestellt  werden  kann  und  iiber 
Fotozellen  und  gittergesteuerte  Rohren  arbeitet.  Die  Brenn- 
schneidgeschwindigkeit  laBt  sich  von  Null  bis  zu  einem  Hochst- 
wert  stufenlos  einstellen,  wofur  eine  elektronische  Regel- 
einrichtung  vorhanden  ist.  Durch  ein  geeignetes  Dreibrenner- 
system  konnen  mit  der  Maschine  unmittelbar  auch  fur  X-Nahte 
geeignete  Kanten  mit  dazwischen  liegender  Nase  (Wurzel) 
geschnitten  werden  (Bild  39). 

Eine  neue  Maschine  tragbarer  Bauart  mit  zwei  Brennern 
ist  fur  die  Herstellung  von  genau  parallelen  Blechstreifen 
bis  zu  .1000  mm  Breite  und  unbegrenzter  Lange  entwickelt 
worden,  wobei  Schnittkanten  unter  beliebigen  Winkeln  bis 
zu  45°  Neigung  nach  beiden  Seiten  ausgefuhrt  werden  konnen. 

Die  ebenfalls  lichtelektrisch  gesteuerte,  vollautomatische 
Brennschneidmaschine  der  Firma  F . Schichau  AG.,  Bremer - 
haven,  deren  in  der  Mitte  der  Maschine  angeschlossenes  Schalt- 
pult  Bild  40  zeigt,  verwendet  das  von  der  genannten  Firma 
zusammen  mit  der  Dr.  Boger  AG.,  Hamburg,  herausgebrachte 
optische  AnreiBverfahren.  Sie  arbeitet  unmittelbar  von  einem 
4,5  X 12  cm  groBen  Negativ  der  Strichzeichnung  im  Verhaltnis 
1 : 100.  Das  Negativ  wird  im  Steuerpult  eingesetzt.  Es  lauft 
dort  auBer  dem  Abtastlicht  ein  Schreibstift,  der  im  MaBstab 
des  Negativs  die  tatsachlich  ausgefuhrten  Kurven  auf  einem 
Papierstreifen  aufzeichnet.  Fur  Kontroll-  und  Kalkulations- 
zwecke  ist  diese  Aufzeichnung  wertvoll.  Zur  Bauweise  der 
Maschinen  ist  noch  zu  sagen,  daB  der  auf  dem  Bild  z.  T.  zu 
sehende  Auslegerbalken  nach  beiden  Seiten  weit  iiber  das 
Steuerpult  auskragt.  Es  kann  also  gleichzeitig  auf  beiden 
Seiten  geschnitten  werden  und,  falls  es  die  BlechgroBen  er- 
lauben,  ermoglicht  die  Anbringung  zweier  weiterer  Brenner  die' 
Ausfiihrung  von  4 Schnitten  gleichzeitig. 

Der  Geblasebrenner,  sowohl  wie  auch  die  elektrische  Energie, 
die  bei  den  einzelnen  SchweiBverfahren  als  Warmequelle 
dienen,'  werden  in  den  verschiedensten  Formen  auch  dort  zur 
Warmeerzeugung  verwendet,  wo  ganzlich  andere  Behandlungs- 
arten  der  Werkstoffe  in  Frage  stehen.  DaB  die  Neuentwick- 
lungen  in  dieser  Hinsicht  mehr  auf  dem  Gebiete  der  Elektro- 
technik  liegen,  ist  verstandlich.  Trotzdem  erfahrt  auch  der 
Gasbrenner  immer  noch  Verbesserungen,  sei  es  in  bezug  auf 
wirtscKaftliche  Ausnutzung  der  Brenngase,  oder  hinsichtlich 
der  Anwendbarkeit  solcher  Gerate.  Der  in  Bild  41  gezeigte 
Dreikammerbrenner  der  Firma  F.  Kiippersbusch  6-  Sohne  AG., 
Gelsenkirchen,  vermischt  mit  dem  Brenngas  die  nach  dem 
Injektorprinzip  angesaugte  Luft,  zweigt  aber  auBerdem  eine 
gewisse  Luftmenge  insofern  sehr  gunstig  ab,  als  jede  einzelne 


Bild  42.  Ringschwenkbrenner  (Autogenwerk  Sirius  GmbH.,  Dusseldorf) 


Bild  43.  V ergtit ungsanlage  fur  Wellenstiicke  (DEW  Elotherm-Gesellschaft 
mbH.,  Remscheid-Hasten) 


Flamme  mit  geniigend  Luft  umhiillt  ist  und  in  alien  Fallen 
vollkommene  Verbrennung  und  damit  restlose  Ausnutzung 
des  Heizwertes  der  Brenngase  erfolgt. 

Einen  fur  Propan,  Leuchtgas  und  Azetylen  gleich  gut  ge- 
eigneten  Ringschwenkbrenner  nach  Bild  42  hat  das  Autogen- 
werk Sirius  GmbH.,  Diisseldorf,  herausgebracht.  Mit  ihm  lassen 
sich  Rohren  zu  den  verschiedensten  Zwecken,  sei  es  zum  Nach- 
vergiiten  von  SchweiBnahten,  zum  Nachrichten  oder  zum 
Biegen  in  einfacher  und  wirtschaftlicher  Weise  erwarmen. 

Die  Gasgeblaseflamme  zur  Erhitzung  von  Werkstiicken  fiir 
die  nachfolgende  Hartung  verwendet  die  Pyrodur,  Vereinigte 
Hdrtemaschinengesellschaft  m.b.H.,  Frankfurt  a.  M.,  nunmehr 
auch  in  besonderer  Ausbildung  zum  Innenharten  von  Kurven 
an  Kurvenscheiben  und  verschafft  ihrem  seit  Jahren  ge- 
pflegten  Verfahren  damit  weitere  Anwendungsmoglichkeiten. 

Neben  der  Flammenhartung  hat  sich  in  den  letzten  Jahren 
auch  in  Deutschland  die  Induktionshartung  starker  durch- 
gesetzt.  Kleine  Massenteile  fur  die  Schreibmaschinenfertigung 
hartet  die  Schoppe  & Faeser  GmbH.,  MindenfWestf.,  mit  einem 
besonderen  Harteapparat  im  Durchlaufverfahren.  Dabei 
wurden  — und  hierin  liegt  eine  hervorragende  Ausnutzung 
dieses  Verfahrens  — die  Werkstiicke  nur  ortlich  auf  Harte- 
temperatur  gebracht,  so  daB  sie  beim  nachfolgenden  Ab- 
schrecken  nur  an  den  gewiinschten  Stellen  gehartet  waren. 

Auch  zum  Vergutungsgliihen  ist  die  Erwarmung  mit  induk- 
tivem  Strom  geeignet,  wie  die  in  Bild  43  wiedergegebene  Anlage 
der  DEW  Elotherm  GmbH.,  Remscheid-Hasten,  veranschauiicht. 

Zur  Erwarmung  anderer  Werkstoffe  und  zu  ganz  anderen 
Zwecken  dienen  ebenfalls  hochfrequente  Strdme.  So  haben  die 
Himmel-Werke,  Tubingen,  einen  Hochfrequenzvorwarmer  ge- 
baut,  der  der  Erwarmung  von  KunststoffpreBmassen  dient. 
Eine  induktive  Erhitzung  ist  hier  nicht  moglich,  die  Anlage 
arbeitet  kapazitiv.  In  1 Minute  Anwarmzeit  werden  jeweils 
150... 800  kg  Einsatzgewicht  bewaltigt.  Die  Hochfrequenz- 
strbme  werden  durch  Rohren  erzeugt  und  gesteuert. 

Fur  die  Erwarmung  von  Stoffen  auf  niedrigereTemperaturen, 
z.  B.  zum  Trocknen,  Vorwarmen,  Vordampfen,  Backen,  Heizen 
und  Yulkanisieren,  wird  immer  mehr  die  Infrarotstrahlung 
angewandt.  Der  von  der  A EG  hierf  ur  herausgebrachte  Rohren- 
strahler  1st  neu  durch  seine  hohen  Leistungen  (1  kW)  und  die 
groBen  Abmessungen  der  Rohren  (rd.  500  mm). 

Die  Erwarmung  von  Werkstoffen  unter  Verwendung  von 
Geblaseflammen  oder  elektrischen  Wicklungen  fiir  das  Me.tall- 
spritzen  nach  dem  Verfahren  von  Schoop  ist  seit  Jahrzehnten 
bekannt.  Es  muB  aber  auch  hier  eine  Neuentwicklung  in  bezug 
auf  die  .Gerategestaltung  erwahnt  werden,  namlich  das  Metall- 
Spritz-  und  Traggerat  der  Apparatebau  Metallisierung  Uni- 
versal GmbH.,  Brunsbiittel-Koog.  Das  bemerkenswerte  dieses 
Gerates  besteht  darin,  daB  auBer  der  Pistole  selbst  auch  eine 
Drahtspule  mit  etwa  5 kg  Spritzdraht  unmittelbar  zur  Arbeits- 
stelle  mitgenommen  werden  kann,  womit  sich  die  Anwendung 
des  Gerates  an  Stahlkonstruktionen  ermoglicht.  Damit  wird 
dem  Verfahren  selbst  die  Einfiihrung  als  Rostschutzverfahren 
vielerorts  ermoglicht  werden. 
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Bild  45.  1,2  t-Fahrersitz-Elektrokarren  mit  zusatzlicher  Schlepp-  Bild  4?.  Gabelstapler  (Albert  Irion  Nachfolger,  Stuttgart  — Munster) 

leistung  von  6 t 

(Hans  Still,  Motorenfabrik,  Hamburg) 

l)  Innerbetriebliches  Forderwesen.  Heft  3 des  Auslandsdienstes  des  RKW.  Carl  Hanser  Verlag,  Miinchen  1951. 
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C.  Stromberger,  Ein  Ruckblick  auf  die  Technische  Messe  Hannover  1951 


Werkstatt  u.  Betrieb 


Innerbetriebliche  Fordermittel 


tere  Ausfiihrungen,  als  auch  groBere  Geschwindigkeiten, 
schnelle  Wendigkeit,  Eil-  und  Feinhubbewegungen  bereits 
vieles  geschaffen  und  in  deutschen  Betrieben  eingebaut  ist, 
ebenso  wie  auch  Forderbander,  Rollengange,  Wuchtforderer, 
Rutschen  u.  dgl.  in  der  vielfaltigsten  Art  seit  Jahren  Ver- 
wendung  finden  und  neuere  Konstruktionen  im  groBen  und 
ganzen  Verbesserungen  dieser  Systeme  darstellen,  kann  man 
wohl  sagen,  daB  die  Flurforderung  bei  uns  erst  in  letzter  Zeit 
die  Pflege  erfahrt,  die  ihr  gebiihrt. 


in  auBerst  wendigen,  auch  fur  verhaltnismaBig  groBe  Lasten 
verwendbaren  und  in  ihren  Beladeeinrichtungen  den  betreffen- 
den  An wendungsf alien  angepaBten  Formen  gebaut.  Dem  Fach- 
mann  sind  die  Ausfiihrungsformen  der  Firmen  Steinbock 
GmbH.,  Moosburg,  und  Ernst  Wagner,  Reutlingen,  bekannt  und 
es  sei  auBerdem  auf  die  Erzeugnisse  der  Firmen  Karl  H.  Bar- 
tels, Hamburg-Schenefeld,  und  C.  & W.  Sichelschmidt,  Volmar- 


Bild  44.  Elektroschlepper  ,,Muli-Mobil“  im  Einsatz  in  einer  Werkhalle 
(Hans  Still,  Motorenfabrik,  Hamburg) 


Angefangen  vom  Laufkran  bis  zu  einfachen  Wagen  und 
Rollern  ist  das  Gebiet  der  inner betrieblichen  Fordermittel  ein 
auBerordentlich  reichhaltiges.  Es  wird,  angeregt  durch  stets 
neu  auftretende  Forderungen  des  fertigungstechnischen  Be- 
triebes,  sich  auch  weiterhin  immer  vielgestaltiger  entwickeln 
miissen.  Starke  Anregungen  sind  gerade  auf  diesem  Gebiete 
dem  deutschen  Betriebsingenieur  von  USA  gekommen1). 
Wahrend  in  dem  Bereich  der  Hebezeuge,  sowohl  durch  leich- 


Elektroschlepper  der  Hans  Still,  Motorenfabrik,  Hamburg, 
gestatten  das  Zusammenstellen  mehrerer  Wagen  zu  gleislosen 
Transportziigen  (Bild  44)  und  dienen  einer  raschen,  anpassungs- 
fahigen  und  den  Betrieb  nicht  storenden  Flurforderung.  Neue 
Elektrokarren  sah  man  bei  derselben  Firma  (Bild  45)  und  beim 
MIAG-Fahrzeugbau-GmbH.,  Ober-Ramstadt  (Hessen).  Bei  den 
Fahrersitz-Wagen  der  letztgenannten  Firma  wird  eine  gute 
Wendigkeit  durch  neuartige  Lenkungsanordnung  (DPa.)  und 
durch  gleitende  Beschleunigung  ein  feinfiihliges  Rangieren 
ermoglicht. 

Der  seit  langen  Jahren  auch  in  deutschen  Betrieben  einge- 
fiihrte  Hubwagen  entspricht  dem  ganz  klaren  betriebswirt- 
schaftlichen  Gesetz,  daB  ein  Fordermittel  umso  besser  aus- 
genutzt  ist,  je  starker  die  sogenannten  Umschlagzeiten 
heruntergedriickt  werden.  Auf  dieses  Gerat  hier  noch  naher 
einzugehen, . erubrigt  sich.  Es  wird  von  bekannten  Firmen 


Bild  46.  Elektroroller  als  Transport-  und  Hilfsgerat  zum  Einsetzen  eines 
Keltbaumes  in  einen  mechanischen  Webstuhl 
(Hans  Still,  Motorenfabrik,  Hamburg) 
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84.  Jahrg.  1951,  Heft  7 Beteuchtung'  297* 


Bilder  48  bis  50.  Gabelstapler  (MI AG-Fahrzeugbau  GmbH.,  Oberramstadt/  Hessen)  fiir  verschiedene  Fdrderaufgaben 


stein  (Ruhr),  hingewiesen.  Elektrisch  betriebene,  aber  von 
Hand  im  FuBganger  tempo  steuerbare  Gerate  sind  die^Ameise" 
der  Firma  Jungheinrich  & Co,  Hamburg , und  die  Gerate  der 
Firmen  Hans  Still  Motorenfabrik,  Hamburg , und  Steinbock 
GmbH.,  Moosburg.  Mit  solchen  Geraten  ist  der  Wendigkeit 
und  dem  raschen  Ablauf  der  Werkstattentransporte  auBer- 
ordentlich  viel  gedient. 

Als  neue  Gerate  wird- der  die  Technische  Messe  Hannover 
besuchende  Betriebsingenieur  ebenfalls  die  wendigen  Stapel- 
hubforderer  gesucht  haben,  in  Ausfiihrungen,  wie  sie  in  ameri- 
kanischen  Betrieben  verwendet  werden.  Nachdem  im  ver- 
gangenen  Jahre  bereits  die  Firmen  Hans  Still,  Motorenfabrik, 
Hamburg,  und  Steinbock  GmbH.,  Moosburg  ( Obb .),  solche 
Gerate  bis  zu  Tragfahigkeiten  von  1 t vorfuhrten  und  sie  in 
der  Zwischenzeit  verbesserten,  zeigte  nunmehr  die  Firma 
Albert  Irion  Nachfolger,  Stuttgart-Miinster  (Bild  47),  ebenfalls 
einen  Gabelstapler.  Auch  er  arbeitet  bis  zu  Traglasten  von  1 t. 
Sein  Antrieb  kann  elektrisch  Oder  mit  Dieselmotor  erfolgen. 

Der  neue  Gabelstapler  des  MIAG-Fahrzeugbau-GmbH,, 
Ober-Ramstadt  {Hessen)',  arbeitet  bis  2 t Tragkraft.  Beispiele 
fiir  seine  vielfaltigen  Anwendungsmoglichkeiten  veranschau- 
lichen  die  Bilder  48  bis  50.  Angetrieben  werden  diese  Gabel- 
stapler entweder  mit  Elektromotor  und  Batteriespeisung  Oder 
mit  luftgekiihltem  (VW-)  Verbrennungsmotor.  Das  Hubwerk 
wird  hydraulisch  betatigt.  Es  kann  im  Stillstand  und  wahrend 
der  Fahrt  arbeiten.  Die  Triebrader  befinden  sich  an  der  Last- 
seite  des  Staplers,  sie  sind  doppelt  bereift.  Zur  Verbesserung 
der  Fahreigenschaften  und  der  Gangigkeit  auch  in  weniger 
gutem  Gelande  tragt  wesentlich  die  Luftbereifung  aller  Rader 
bei.  Sicherheit  und  Wendigkeit  werden  erzielt  durch  die  breite 
Spur  und  den  groBen  Einschlag  der  gut  gefederten  Lenkachse. 
Wesentlich  fiir  die  Betriebssicherheit  sind  auBerdem  die  Servo- 
Bremsen  an  samtlichen  Radern.  Bei  der  Gestaltung  des  be- 
schriebenen  Gabelstaplers  ist  der  Anbau  vielgestaltiger  Zusatz- 
einrichtungen  beriicksichtigt. 

Die  Tatsache,  daB  von  der  MI  AG  bereits  im  Jahre  1930 
— wohl  friiher  als  im  Ausland  — bereits  sogenannte  Zinken- 


hubwagen  in  grundsatzlich  gleicher  Art  wie  die  neuen  Gerate 
gebaut  wurden,  daB  aber  erst  jetzt  — angeregt  durch  ameri- 
kanische  Vorbilder  — das  Interesse  fiir  solche  Gerate  allge- 
meiner  wird,  kann  wohl  nur  daran  liegen,  daB  vielen  Betriebs- 
ingenieuren  die  Forderaufgaben  und  -moglichkeiten  seither 
zu  fremd  geblieben  sind.  Wenn  auch  heute  noch  in  manchen 
deutschen  Betrieben  die  Einsatzmoglichkeiten  moderner 
Fordermittel  von  vornherein  nicht  gegeben  sein  mogen,  so 
lassen  sie  sich  doch  zweifellos  vielerorts  schaffen. 


Bild  51.  Einachsschlepper(MIAG-Fahrzeugbau  GmbH.,  Oberramstadt/Hessen) 
im  Rangierdienst 


Ein  im  Rangier-  und  Schleppbetrieb  als  Batterie-Fahrzeug 
seit  Jahren  gut  bewahrtes  Gerat,  der  Einachsschlepper,  wurde 
von  dem  MIAG-Fahrzeugbau-GmbH.,  Ober-Ramstadt  {Hessen), 
auf  der  Messe  erstmalig  auch  mit  Antrieb  durch  luftgekiihlten 
Verbrennungsmotor  (VW-Motor)  vorgefiihrt.  Dem  im  Bild  51 
im  Schleppdienst  dargestellten  Gerat  werden  sich  als  Folge 
seiner  wesentlich  grOBeren  Unabhangigkeit  weitere  An- 
wendungsfcllle  erschlieBen. 


Beleuchtung 


In  einem  Bericht  iiber  neuzeitliche  Fertigungsmittel  und 
Fertigungswerkstatten  muB  die  Werkstattenbeleuchtung  bei 
der  Bedeutung,  die  sie  fiir  die  Giite  der  Arbeit  und  die  Leistungs- 
fahigkeit  der  in  den  Betrieben  arbeitenden  Menschen  hat,  eben- 
falls besprochen  werden.  Seit  Jahren  wird  die  Entwicklung 
auf  diesem  Gebiete  von  fortschrittlichen  Betriebsleitern  ge- 
nauestens  beobachtet  und  es  ist  erfreulich,  daB  die  in  Frage 
kommenden  Herstellfirmen  stets  weitere  Moglichkeiten  in  der 
Ausnutzung  von  Lichtquellen  und  in  der  Gestaltung  von  Be- 
leuchtungskorpern  suchen. 

Die  Bumix-Mischlicht-GmbH .,  Geislingen  (Steige),  be- 
schrankt  sich  auf  den  Bau  von  Mischlichtlampen.  Diese  Licht- 
quelle  zeigt  sie  in  ihrem  neuesten  Entwicklungsstand  so,  daB 
das  Verhaltnis  der  beiden  Lichtkomponenten,  namlich  das 
rote  Licht  und  das  Quecksilberdampflicht,  je  nach  dem  vor- 
herrschenden  Bedarfsfalle  eingestellt  werden  konnen.  Damit  ist 
eine  hervorragende  Anpassung  dieses  Lichtes  an  die  in  den 


Betrieben  vorliegenden  Notwendigkeiten  mdglich.  Sollte  man 
in  Zukunft  auch  in  deutschen  Betrieben  starker  an  die  An- 
wendung  verschiedener  Anstrichfarben  gehen,  so  konnte  diese 
Entwicklung  weiter  an  Bedeutung  gewinnen.  Bild  52  zeigt 
das  Innere  einer  mit  solchen  Leuchten  ausgestatteten  Werks- 
halle. 

Es  ist  auch  wesentlich,  daB  bei  der  Entwicklung  von  Leuch- 
ten fiir  industrielle  Zwecke  an  einen  zweckmaBigen  und 
einfachen  Zusammenbau  dieser  Gerate  gedacht  wird.  Auch 
Uberwachung  und  Wartung  der  Leuchten  sollten  einfach  sein. 
Hier  ist  auf  die  Raster-  und  Werkleuchten  der  Novalux-Ges., 
Koln-Braunsfeld,  hinzuweisen.  Der  zur  Erzeugung  eines  blen- 
dungsfreien  Lichtes  bewahrte  Raster  laBt  sich  als  selbstandiger 
Teil  ein-  und  ausbauen.  Zusammen  mit  den  Armaturen  sind 
die  Lichtquellen  an  einem  Zwischenboden  montiert;  wenn 
dieser  Zwischenboden  nach  unten  geklappt  wird,  sind  alle  Teile 
gut  zuganglich  (Bild  53). 
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Bild  52.  Werkshalle  (MAN)  mit  Mischlichtlampen  (Bumix-Mischlicht-GmbH., 
Geislingen  (Steige) 


Teilbild  aus  einem  GieBereibetrieb,  beleuchtet  mit  Natrium-Dampf- 
lampe  (Deutsche  Philips  GmbH.,  Hamburg) 


Viele  Anwendungsfalle  werden  nach  wie  vor  der  Gliihbirne 
vorbehalten  bleiben.  Sie  wird  von  der  Osram  GmbH.,  KG., 
Heidenheim/Brenz,  nunmehr  wieder  als  Doppelwendellampe 
mit  groBer  Energieausbeute  hergestellt.  Solche  Doppelwendel- 
lampen  stehen  als  Silikalampen  mit  milchweiBer,  licht-streuen- 
der  Schicht  auf  der  Innenseite  des  Glaskolbens  zur  Verfiigung. 
Sie  geben  ein  wohltuendes  und  nicht  blendendes  Licht. 


Industriebeleuchtung  lediglich  fiir  die  Beleuchtung  von  AuBen- 
anlagen  und  dort  in  Frage  kommt,  wo  eine  Farberkennung 
nicht  notwendig  ist. 

Das  Licht  der  Natriumdampflampe  ist  bekannt  fiir  das  gute 
Erkennen  und  Unterscheiden  von  Einzelheiten,  sie  ist  aber 
auch  dort  zu  gebrauchen,  wo  Farbunterschiede  keine  Be- 
deutung  haben.  Andererseits  hat  sich  diese  Lichtart  auch  im 
Industriebetrieb  in  Fallen  bewahrt,  in  denen  die  Obersicht 
durch  Qualmbildung  gestort  ist. 

Bild  54  ist  dem  Inneren  eines  GieBereibetriebes  entnommen, 
der  mit  Natriumdampflampen  der  Deutschen  Philips  GmbH., 
Hamburg,  ausgestattet  ist.  Man  erkennt  trotz  des  Qualmes 
deutlich  die  Einrichtungen,  Arbeitsgerate  und  Werkstiicke. 


Bild  53.  Raster-Werkstattleuchte  (Novalux-Ges.,  K61n-Braunsfeld) 

Entladungslampen  der  gleichen  Firma  werden  jetzt  mit 
geringer  Leistungsaufnahme  von  20  Watt  geliefert. 

Andere  Lampenarten  haben  mehr  Oder  weniger  enge  An- 
wendungsgebiete,  so  die  an  sich  sehr  wirtschaftliche  Hochdruck- 
quecksilberdampflampe,  deren  blauliches  Licht  innerhalb  der 


Druckfehlerberichtigung : 

Im  84.  Jahrgang,  Heft  5,  Mai  1951  muB  es  auf  Seite  166 
2.  Absatz,  in  der  Beschreibung  der  Einstanderkarussell- 
drehbank  der  Maschinenfabrik  Froriep  GmbH.,  Rheydt/Rhld., 
statt  3,6 ...  80  U/min  der  Planscheibe  3,6 . . .180  U/min  und  auf 
Seite  171,  rechts  oben,  erster  Absatz,  derselben  Nummer  bei 
einem  Teil  der  Auflage  statt  1500  mm  ins  Voile  150  mm  ins 
Voile  heiBen. 


Gut  losbare  Schraubenverbindung  fiir  hohere  Temperaturen 

Von  Ing.  G.  Schaeffeler,  Miinchen-Feldmoching 


Das  Ldsen  von  Schraubenverbindungen,  die  hoheren  Tem- 
peraturen ausgesetzt  waren,  macht  oft  erhebliche  Schwierig- 
keiten  und  ist  nicht  imirier  ohne  Zerstorung  der  Schrauben 
moglich. 

Ein  gutes  Mittel,  das  durch  den  EinfluB  hoherer  Tempera- 
turen verursachte  Festsitzen  zu  verhindern,  ist  die  Nitrier- 
hartung.  Nitrierschichten  entsprechend  legierter  Stahle  sind 
bekanntlich  sehr  hart,  verhaltnismaBig  gut  korrosionsfest  und 
behalten  ihre  Harte  — bis  zu  Temperaturen  von  rd.  500°  C — 
auch  in  der  Warme  bei;  Man  muB  allerdings  der  Sprodigkeit 
der  Nitrierschichten  Rechnung  tragen  und  darf  daher  nur  die 
Muttern,  nicht  dagegen  starker  auf  Zug  beanspruchte  Schrau- 
ben nitrieren,  weil  diese  infolge  der  geringen  Dehnfahigkeit 
der  Nitrier schicht  leicht  anreiBen  und  im  Betrieb  Briiche  ver- 
ursachen  wiirden.  Bei  sehr  gering  beanspruchten  Schrauben, 
die  auch  beim  Anziehen  der  Schraubenverbindung  keine  be- 
sonderen  Zugkrafte  aufzunehmen  brauchen,  besteht  jedoch 
keine  Gefahr. 

Die  Erfahrung  wurde  mit' Schraubenverbindungen  an  Ab- 
gasturbinen  gemacht,  welche  mehrere  100  Stunden  im  Betrieb 
waren  und  sich  danach  ohne  jede  Schwierigkeit  Ibsen  lieBen, 


wahrend  andere  Mittel,  einschl.  verschiedener  fiir  diesen  Zweck 
empfohlener  Graphitpasten,  versagten.  Es  handelte  sich  um 
Stiftschrauben  M 10  aus  50  Cr  V 4 vergutet  auf  90  . . . 110  kg/ 
mm2  Festigkeit,  deren  zugehorige  Muttern  nitriert  wurden. 
Bereits  beim  probeweisen  Nitrieren  von  Muttern  aus  un- 
legiertem  Stahl,  der  fiir  das  Nitrieren  an  sich  nicht  geeignet  ist, 
wurde  wider  Erwarten  eine  wesentliche  Verbesserung  erzielt. 
Die  besten  Ergebnisse  erhielt  man  aber  mit  Muttern  aus 
Chrom-Vanadium-Vergutungsstahl  50  Cr  V 4,  bei  dem  durch 
das  Nitrieren  Oberflachenharten  von  etwa  600  HV,  oder  mit 
Al.-freien  Nitrierstahlen,  bei  denen  Oberflachenharten  von 
etwa  700  HV  erreicht  werden.  Von  der  Verwendung  Al.-haltiger 
Nitrierstahle  wurde  abgesehen,  weil  sie  im  allgemeinen  sehr 
harte,  aber  auch  besonders  sprode  Nitrierschichten  ergeben, 
so  daB  ein  Abplatzen  der  Gewindespitzen  und  dadurch  ein 
Fressen  der  Schraubenverbindung  befiirchtet  werden  muBte. 
Aus  demselben.  Grunde  sollte  die  Nitrierschichtdicke  nicht 
mehr  als  0,05  mm  betragen. 

.Diese  Erfahrung  laBt  erwarten,  daB  das  Nitrieren  bei  rich- 
tiger  Anwendung  auch  an  anderen  Stellen,  wo  Schraubenver- 
bindungen der  Einwirkung  hoherer  Temperaturen  ausgesetzt 
sind,  gute  Ergebnisse  liefert. 

2078  A 
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Fotografische  Ermittlung  der  Geschwindigkeiten 
bei  geradliniger  Bewegung 

Von  Friedrich- Karl  Rambow,  Hamburg 


Im  Rahmen  einer  groBeren  Untersuchung  an  einer  voll- 
hydraulischen  Tischhobelmaschine  ergab  sich  die  Frage  nach 
der  Gleichformigkeit ' der  Tischbewegung,  d.  h.  der  Schnitt- 
geschwindigkeit.  Es  kommt  im  Betrieb  haufig  vor,  daB  eine 
Hobelmaschine  Werkstiicke  mit  unterbrochenem  Schnitt  be- 
arbeiten  muB.  Deshalb  wurde  auch  fur  die  Untersuchung  ein 
kammartig  ausgespartes  Werkstuck  (Bild  1)  gewahlt. 

Die  Beobachtung  ergab,  daB  der  Tisch  bei  jedem  neuen 
Anschnitt  sehr  starke  Geschwindigkeitsverluste  erlitt,  um 
dann  nach  beendetem  Schnitt  sich  wieder  auf  seine  Leerlauf- 
geschwindigkeit  zu  beschleunigen.  Diese  Schwankungen  der 
Tischgeschwindigkeit  lieBen  sich  mit  den  normalerweise  zur 
Verfiigung  stehenden  Mitteln,  z.  B.  Tachometer  und  Stoppuhr, 
nicht  erfassen.  Da  diese  Gerate  zu  trage  sind,  kann  man  ihre 


ein  MaB  fiir  die  vorherrschende  Tischgeschwindigkeit;  gleich- 
bleibende  bzw.  veranderliche  Neigung  lassen  auf  gleichformige 
bzw.  veranderliche  Tischgeschwindigkeit  schlieBen. 

Um  daruber  hinaus  zu  absoluten  Werten  fiir  die  Tisch- 
geschwindigkeiten  zu  gelangen,  ist  es  erforderlich,  gleichzeitig 
eine  Zeitskala  aufzunehmen.  Hierzu  wird  das  Bild  einer  zweiten, 
feststehenden  Lampe  d festgehalten.  Das  Schwenken  der 
Kamera  ruft  von  dieser  Lampe  eine  senkrecht  verlaufende 
Spur  her  vor.  Wird  aber  vor  die  feststehende  Lampe  eine  mit 
bekannter  Drehzahl  rotierende  Scheibe  gebracht,  die  dem 
Licht  nur  durch  einen  Schlitz  Durchtritt  gestattet,  so  ent- 
stehen  auf  der  fotografischen  Platte  lediglich  Punkte  der 
erwahnten  senkrechten  Spur,  deren  Abstande  deh  gewiinschten 
ZeitmaBstab  ergeben.  Ist  die  Drehzahl  der  Schlitzscheibe  n 


Bild  1.  Hobelmaschinentisch  mit  Versuchs-Werksttlck  » 
a Maschinentisch,  b Hobelstahl,  W Werksttick 


1177231  Weg  — 

Bild  3.  Auswertung  aufgenommener  Bilder 
a Spur  der  auf  dem  Tisch  mitfahrenden  Lampe,  b unterbrochene  Spur  der 
feststehenden  Lampe 


MeBergebnisse  nur  als  Mittelwerte  ansehen.  Um  zu  einem 
exakten  Ergebnis  zu  kommen  und  auch  kleinste  Schwan- 
kungen der  Geschwindigkeit  festzuhalten,  wurde  die  Tisch- 
bewegung mit  der  in  Bild  2 gezeigten  Versuchsanordnung 
fotografisch  aufgenommen1). 

Mit  dem  Hobelmaschinentisch  fest  verbunden  ist  eine 
Lampe  C.  Diese  Lampe  fiihrt  die  hin-  und  hergehenden  Be- 
wegungen  des  Tisches  mit  aus  und  wiirde  auf  der  Platte  einer 
stillstehenden  Kamera  einen  waagerechten  Strich  erzeugen. 
Wie  aus  Bild  2 hervorgeht,  ist  die  Kamera  um  eine  waagrechte 
Achse  schwenkbar.  Bei  hin-  und  hergehender  Bewegung  der 
Lampe  C und  gleichzeitigem  Abwartsschwenken  der  Kamera 
wird  daher  kein  waagerechter,  sondern  ein  schrag  nach  oben 
verlaufender  Strich  entstehen.  Setzt  man  eine  gleichmaBige 
Bewegungsgeschwindigkeit  fur  das  Schwenken  der  Kamera 
voraus,  so  gibt  die  Neigung  des  entstehenden  Kurvenzuges 


Bild  2.  Versuchsanordnung 

a Hobelmaschinentisch,  b Hobelstahl,  c am  Maschinentisch 
befestigte  Lampe,  d feststehende  Lampe,  e Schlitzscheibe, 
/ Kamera 


U/min,  so  bedeutet  der  Abstand  zweier  Lichtpunkte  die  Zeit 
tx  = 1/n  min. 

Nach  Bild  3 ergibt  sich  dann  die  Geschwindigkeit  der  hin- 
und  hergehenden  Lampe,  d.  i.  die  Tischgeschwindigkeit  zu 

v = s/t  [m/min]. 

Die  Genauigkeit  der  Messung  ist  von  verschiedenen  Ver- 
suchsbedingungen  abhangig.  Die  Ermittlung  der  Drehzahl 
der  Schlitzscheibe  muB  einwandfrei  erfolgen.  Bei  den  be- 
schriebenen  Untersuchungen  erfolgte  sie  iiber  eine  Zeit  von 
3 min  mit  Hilfe  eines  Stroboskopes  von  Zeiss.  Die  beiden 
Lampen  sind  so  angeordnet,  daB  sie  sich  auf  die  Mattscheibe 
in  gleicher  Hohenlage  abbilden,  damit  aus  der  Aufnahme  fest- 
zustellen  ist,  welche  Punktabstande  zu  den  auszuwertenden 
Wegstrecken  gehoren.  Dies  um  so  mehr,  als  das  Schwenken 
der  Kamerajvon  Hand  vorgenommen  wurde,  wodurch  kleine 


Bild  4.  Aufnahme  der  Tischgeschwindigkeitan  im  Leerlauf 
Maschineneinstellung:  Vorlauf:  va  = 20  m/min 

Riicklauf:  vr  = 60  m/min 

Aus wertungsergebnisse : Vorlauf:  va  = 24,95  m/min 

Riicklauf:  vr  = 76,6  m/min 

Umsteuerzeit:  tu  = 0,562  s 


l)  Vgl.  auch:  Frede,  W,:  Fotografische  MeBtechnik  im  Maschinenbau.  Werkst.  u.  Betr.  83  (1950)  S.  465. 
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P.  Hettler,  Neuartige  Feinstbohrstangen 


Werkstatt  u.  Betrieb 


_t7  * 1/396  m. 


19/10°  DIN  bewahrt.  Fur  die  beiden  Lichtquellen,  die  sich 
in  2,5  m Entfernung  von  der  Kamera  befanden,  dienten  Stab- 
Taschenlampen  mit  abgenommenen  Reflektoren  und  bestiickt 
mit  Gliihbirnen  3 V,  0,3  A.  Die  vor  der  feststehenden  Lampe 
laufende  Schlitzscheibe  war  eine  Pappscheibe  mit  rd.  200  mm 
Dmr.  und  24°  Ausschnittwinkel.  Sie  wurde  mit  einer  elek- 
trischen  .Handbohrmaschine  mit  n = 396  U/min  betrieben, 
so  daB  der  Zeitraum  zwischen  zwei  Punkten  ti  = 0,1516  s 
und  die  Belichtungszeit  eines  Punktes  T = 0,01  s betragt. 
Bei  der  Durchfiihrung  der  Versuche  war  es  nicht  notwendig, 
den  Raum  vollig  zu  verdunkeln.  Es  wurde  abends,  bei  kiinst- 
licher  Beleuchtung  gearbeitet,  und  die  im  Einfallwinkel  der 
Kamera  liegenden  Beleuchtungskorper  wurden  ausgeschaltet. 

Zur  Messung  werden  die  Platten  wahrend  eines  Doppelhubes 
der  Maschine  belichtet.  Die  Auswertung  der  Platten  erfolgt 
entweder  im  Original,  oder  genauer  dadurch,  daB  die  Platte 
wieder  in  die  Kamera  eingesetzt  und  auf  ein  mit  Millimeter- 
papier  bespanntes  ReiBbrett  projiziert  wird.  Unter  Beriick- 
sichtigung  des  AbbildungsmaBstabes  kann  dann  die  Kurve 
graphisch  differenziert  werden..  Damit  ist  es  moglich,  die 
Geschwindigkeit  in  jedem  Punkt  nach  der  Formel 


Bild  5.  Aufnahme  der  Tischgeschwindigkeiten  beim  Hobeln 
Werkstuck  nach  Bild  1;  StC  45.61 
Maschineneinstellung : Spanquerschnitt:  q » 12x1,3  mm* 


Vorlauf : 
Riicklauf : 

Auswertungsergebnisse : Vorlauf : 


Riicklauf : 
Umsteuerzeit: 


va  = 20  m/min 
vr  = 60  m/min 
va  max  = 30,88  m/min 
va  min  = 8,29  m/min 
va  mittel  = 23,48  m/min 
vr  =76,6  m/min 

tu  = 0,58  s 


Ungleichformigkeiten  der  Schwenkgeschwindigkeit  unver- 
meidbar  sind..  Die  durch  die  bei  groBeren  Tischwegen  ein- 
tretende  kleine  Verzerrung  der  Weglange  konnte  vernach- 
lassigt  werden. 

Als  Kamera  wurde  ein  9 x 12-Apparat,  Blende  4,5,  Brenn- 
weite  13,5  cm  benutzt.  Es  haben  sich  lichthofffreie  Platten 


• zu  berechnen.  Aus  den  Geschwindigkeiten  zweier  nahe  bei- 
einanderliegenden  Wegstrecken  und  der  Zeit,  die  zu  dieser 
Geschwindigkeitsanderung  erforderlich  ist,  laBt  sich  dann  auch 
die  Beschleunigung  bzw.  Verzogerung  berechnen  nach 

■l  dv 

bo  = 

Etwas  vereinfacht  wiedergegeben  zeigen  die  Bilder  4 und  5 
zwei  durchgefiihrte  Aufnahmen,  und  zwar  einmal  im  Leerlauf, 
zum  anderen  unter  Last.  Die  hier  dargestellten  Ergebnisse 
lassen  die  Brauchbarkeit  des  MeBverfahrens  erkennen,  sie 
sollen  nichts  aussagen  iiber  die  zu  wahlenden  zweckmaBigen 
Arbeitsbedingungen. 

1772  A 


Neuartige  Feinstbohrstangen 

Zum  Feinstbohren  von  Zylindern,  Pleuellagern,  Kolben- 
bolzenlochern,  Lagerschalen,  Spindelfiihrungen  u.  dgl.  stellt 
man  heute  Feinstbohrstangen  her,  die  sich  nicht  nur  durch 
genaues  Arbeiten,  sondern  auch  durch  einfachste  Einstell- 
moglichkeit  auszeichnen.  Bei  der  hier  beschriebenen  Ausfiih- 
rung  ist  es  z.  B.  moglich,  mit  Hilfe  einer  Mikrometerschraube 
das  Schneidwerkzeug  auf  Viooo  mmgenau  zuzustellen. 


des  Arbeitens  wird  der  Einsatz  mit  der  Schraube  p iiber  ein 
Messingdruckstiick  fixiert. 

Die  in  Bild  2 gezeigte  Ausfiihrung  ent halt  zusatzlich  noch 
einen  grob  einstellbaren  Vorbohrer,  so  daB  Grob-  und  Feinst- 
bearbeitung  in  einem  Zuge  moglich  werden.  Die  Bohrstange 


a h n m p 


Bild  2.  Bohrstange  fur  Grob-  und  Feinstbearbeitung 


/ A / 0 


Bild  1.  Feinstbohrstange 

a Nitrierter  ZentrierkOrper  fur  Kornerspitze,  b Bohrstange,  c Mikrometer- 
schraube, d Langs verschiebbarer  Ring,  e Mitnahmeschraube,  / Gegenmutter, 
g Stellkeil,  h Fuhrungshiilse,  t Halteschraube,  k Federverschluflschraube, 
l Feder,  m Federstift,  n Schraube  zur  Grobeinstellung,  o Werkzeugeinsatz, 
p Feststellschraube 

Die  Funktion  des  Werkzeuges  geht  aus  Bild  1 hervor.  Der 
in  die  Bohrstange  eingelassene  Werkzeugeinsatz  o wird  durch 
einen  Stellkeil  g radial  verstellt,  der  wiederum  durch  eine 
auf  die  Bohrstange  aufgeschobene  Mikrometerschraube  c in 
axialer  Richtung  bewegt  wird.  Das  Verschieben  des  in  einer 
Nute  der  Bohrstange  eingelassenen  Stellkeils  erfolgt  iiber 
einen  mit  dem  Keil  verschraubten  Ring  d,  der  von  beiden 
Seiten,  einmal  von  der  Mikrometerschraube  und  andererseits 
von  einer  Gegenmutter  f fixiert  wird.  Am  anderen  Ende  des 
Keiles  ist  eine  starre  Hiilse  h fiber  die  Bohrstange  geschoben 
und  ebenfalls  durch  Schrau ben  befestigt. 

Auch  die  Ruckfiihrung  des  Werkzeugeinsatzes  erfolgt  selbst- 
tatig  durch  einen  seitlich  angreifenden  Federstift  m,  der  gegen 
die  Unterkante  der  Grobeinstellschraube  n driickt.  Wahrend 


Bild  3.  Fliegend  eingespannte  Bohrstange 

wird  zwischen  den  Spitzen  eingespannt,  wofiir  an  den  Enden 
besonders  gehartete  Zentrierkorper  eingesetzt  sind. 

Daneben  gibt  es  noch  eine  zweite  Ausfiihrung  nach  Bild  3, 
die  fliegend  im  Bohrwerk  oder  in  die  Lehrenbohrmaschine 
mittels  konischem  Schaft  gespannt  wird.  Der  Werkzeugein- 
satz ist  am  unter en  Ende  der  Stange  gelagert,  so  daB  auch 
Sacklocher  ausgebohrt  werden  konnen.  Da  ein  langgestreckter 
Keil  wie  beim  ersten  Modell  nicht  unterzubringen  ist,  kann 
mit  der  Mikrometerschraube  nur  auf  6/iooo  mm  genau  einge- 
stellt  werden. 

Die  Werkzeugeinsatze  sind  entweder  mit  Diamant  oder 
mit  Hart  met  all  bestiickt.  Diamant  werkzeuge  eignen  sich  nur 
fur  NE-Metalle,  Leichtmetalle,  Kunstharze  und  GrauguB. 
Fur  Stahl  kommt  nur  Hartmetall  in  Frage. 

Ing.  Paul  Hettler,  Stuttgart 
1336  A 
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Einsatzhartung 

Bericht  iiber  die  deutsche  Entwicklung  1939 — 1946 

Von  Professor  Dr.-Ing.  Hans  Buhler,  Saarbriicken 


Die  Entwicklung  der  Einsatzhartung  in  Deutschland 
kurz  vor  und  wahrend  des  Krieges  ist  gekennzeichnet 
durch  die  Einfiihrung  der  Cr-Mo-  und  spater  der  Cr-Mn- 
Einsatzstahle  [1  ] . Gleichzeitig  hiermit  ging  das  Bestreben 
dahin,  die  zunachst  allenthalben  uneinheitlichen  Ansichten 
iiber  Wirkung  und  GesetzmaBigkeiten  bei  den  verschie- 
denen  Arbeitsweisen  zu  klaren,  wobei  dem  Vergleich  der 
verschiedenen  Aufkohlungsarten  groBte  Beachtung  ge- 
schenkt  wurde. 

A.  Slattenschek  [2,  3,  4]  unterzog  die  Gesetze  der 
Diffusion  bei  der  Aufkohlung  im  Pulver  und  im  Salzbad 
einer  eingehenden  Betrachtung.  Nach  semen  Feststellun- 
gen  geniigen  im  auBersten  Falle  nur  zwei  Kohlungsver- 
suche,  um  eine  Stahl-Charge  in  ihrem  Aufkobluugsver- 
halten  unter  alien  iiberhaupt  moglichen  Bedingungen  ein- 
deutig  zu  kennzeichnen.  Die  Aufkohlung  im  Pulver  und  im 
Salzbad  liefern  Kohlungskurven,  die  durch  die  Diffusions - 
gesetze  darstellbar  sind.  Durch  die  v o r g e schlag ene,  theo- 
retisch  begriindete*  Priifung  der  Einsatzstahle  und  der 
Kohlungsmittel  werden  objektive  und  vergleichbare  Kenm 
werte  fiir  das  Aufkohlungsverhalten  gegeben.  £)ie  prak- 
tische  Anwendung  dieser  grundlegenden  Untersuchungen 
bring!  bedeutende  technische  und  wirtsehaftliche  Vorteile 
gegeniiber  der  friiher  iiblichen  subjektiven  Behandlung 
dieser  Fragen.  Auf  die  Einfachheit  und  Niitzlichkeit  der 
von  A.  Slattenschek  [4]  vorgeschlagenen  Kurzpriifver- 
fahren  sei  besonders  hingewiesen. 

Ubergang  von  Chrom-Nickel- Stahlen  auf  die  Chrom- 
Molybdan-Stahle  ergab,  daB  letztere  nicht  nur  mit  wirt- 
schaftlichen  Vorteilen  bei  hoher  Temperatur  gekohlt  wer- 
den konnen,  sondern,  daB  auch  unmittelbares  Abschrecken 
aus  dem  Einsatz  ohne  weitere  Temperaturbehandlung  trotz 
des  groben  Gefiiges  meist  einwandfreie  Ergebnisse  liefert. 
Diese  einfache  Warmebehandlung,  die  vordem  in  Deutsch- 
land abgelehnt  wurde,  in  USA  allgemein  iiblich  war,  setzte 
sich  spater  also  auch  hier  durch. 

Der  Ubergang  auf  die  kohlenstoffreichen  Einsatzstahle 
erforderte  liingere  Kohlungsdauern  als  bei  den  friiheren 
Einsatzstahlen.  Bei  Einsatztiefen  iiber  etwa  1,6  mm  besteht 
bei  diesen  Stahlen  die  Gefahr  der  Uberkohlung  derRand- 
zonen  wegen  der  zu  langen  Einsatzzeiten. 

Die  wahrend  des  Krieges  in  Deutschland  eingefuhrten 
Cr-Mn-Einsatzstahle  lieBen  sich  ohne  Schwierigkeiten  be- 
handeln  und  kohlen,  solange  Einsatztiefen  bis  zu  etwa 
1 mm  erzielt  werden  sollten.  Als  Kohlungstempeiratur  hat 
sich  hierbei  930°  C bewahrt.  Weiter  hat  es  sich  als  zweck- 
maBig  erwiesen,  die  Werkstucke  unmittelbar  nach  der 
Kohlung  in  heiBem  Ol  oder  im  Warmbad  abzuschrecken.' 
Werden  groBe  Einsatztiefen  gefordert,  so  empfiehlt  es 
sich,  den  Kohlungsprozefi  zu  unterteilen  und  ein  ,yVer- 
teilungsgliihen“  einzuschalten  [5].  Die  Verteilungsglii- 
hung  bewirkt  eine  gleichmaBigere  Veirteilung  des  einge- 
wanderten  Kohlenstoffes  zum  Inneren  hin  bei  gleichzeiti- 
gem  Abbau  des  Kohlenstoffgehaltes  in  den  Oberflachen- 
zonen  unter  Vermeidung  von  Karbiden.  Wird  bei  der 
vorgesehenen  Warmebehandlung  eingesetzter  Werkstucke 
eine  Zwischengliihung  zur  Beseitigung  von  Restaustenit 
in  den  Randzonen  angewandt,  so  wird  .diese  Zwischen- 
gliihung  durch  die  Einsohaltung  der  geschildeirten  Ver- 
teilungsgliihung  iiberfliissig,  da  die  Verteilungsgluhung 
in  den  Randzonen  den  Kohlenstoffgehalt  soweit  herab- 
setzt,  daB  die  Neigung  zur  Restaustenitbildung  hin- 
fallig  wird.  Durchweg  kann  man  bei  den  Stahlen 
EC  80  und  EC  100  bis  zu  1 mm  tief  und  bei  ECMo  200 
bis  .etwa  0,8  mm  tief  kohlen  ohne  eine  Verteilungsgluhung 
als  Zwischenbehandlung  der  Kohlung  vorzuinehmen. 

Bei  den niedriglegierten  Stahlen,  z.  B.  EC  60  und  EC  80, 
hat  man  mit  Ferritausscheidungen  im  Kern  zu  rechnen. 
Abhilfe  kann  hier  die  bekannte  Doppelhartung  bringen, 
die  jedoch  immer  wieder  die  Gefahr  des  Harteverzuges 
mit  sich  fiihrt.  S-chon  bei  Einfiihrung  der  Cr-Mo-Stahle 
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zeigte  sich  storend  im  Betrieb  die  Eigentumlichkeit,  die 
alien  chromhaltigen,  nickelarmen  Baustahlen  anhaftet,  das 
leichtere  Verzundern  und  Entkohlen.  Diese  und  andere 
Griinde  trugen  dazu  bei,  dem  Einsatz  in  fliissigen  Koh- 
lungsmitteln,  den  Salzbadern,  vielfach  den  Vorzug  zu 
geben,  wozu  natiirlich  nicht  zuletzt  auch  die  bessere  Ein- 
haltung  genauer  Temperaturen  der  Salzbadofen  insbeson- 
dere  bei  ungeschultem  Personal  den  Ausschlag  gab. 

Auch  die  Arbeiten  von  P.  Birk  [6]  sind  der  Vermeidung 
der  Entkohlung  der  Randzonen  bei  der  Zementation  in 
Pulvern  gewidmet.  Als  Abhilfe  wird  hier  u.  a.  nach  der 
Kohlung  eine  moglichst  schnelle  Abkiihlung  auf  Tempera- 
turen unter  700°  C vorge schlag en,  sowie  weiter  entspre- 
chende  Aufheizung  auf  Hartetemperaturen  in  Mitteln,  die 
eine  Entkohlung  nicht  zulassen. 

H.  Staudinger  [7]  zeigte  durch  seine  Untersuchungen 
an  Stahl  EC  80,  daB  gemessen  am  Harteverlauf,  dem  Ver- 
zug  nach  dem  Harten,  der  Gefugeausbildung,  der  Bear- 
beitbarkeit  und  der  Dauerfestigkeit  die  Pulver-  und  Salz- 
badauf kohlung  als  gleichwertige  Einsatz verfahren  zu  be- 
zeichnen  sind. 

Wie  schon  erwahnt,  wurde  auch  dem  Studium  des  Wer- 
tes  einer  Zwischengliihung  eingehende  Beachtung  ge- 
schenkt.  Gerade  in  diesem  Punkt  bestanden  in  der  Fach- 
welt  verschiedene  Meinungen  und  Unklarheiten.  Nach  be- 
trieblichen  Erfahrungen  und  Untersuchungen  hat  das  Zwi- 
schengluhen  nur  dort  einen  Sinn,  wo  man  nach  dem  Auf- 
kohlen  ein  sehr  weiches  Gefiige  benotigt,  wenn  man  z.  B. 
nach  dem  Auf  kohlen  noch  bearbeiten  muB.  Weiter  ist  die 
Zwischengliihung  dort  anzuwenden,  wo'  sehr  bestandiger 
Restaustenit  vorliegt.  Es  ist  zu  beriicksichtigen,  daB  auch 
bei  der  Erwarmung  zur  SchluBhartung  beim  Durchlaufen 
des  Temperaturbereiches  um  Ac3  iim  beschrankten  Um- 
fang,  meist  jedoch  nur  bei  schwachlegierten  Stahlen, 
Austenit  zum  Zerfall  gebracht  wird.  Bei  hoher  legierten 
Stahlen  bleiben  groBere  Mengen  Restaustenit  erhalten  und 
verursachen  nach  dem  Abschrecken  bei  der  SchluBhartung 
weiche  Haut  und  grobes  Randgefiige,  vielfach  falschlich 
als  Entkohlung  gedeutet.  Diese  Austenitschicht  ist  oft  der 
AnlaB  zu  Scideifrissen.  Nachstehende  Aufstellung  gibt 
einen  Anhalt  fiir  die  Anwendung  einer  Zwischengliihung 
bei  den  in  Deutschland  iiblichen  Stahlsorten  [8]. 


Stahl 

Zwischengliihen 

StC  10.61 
StC  16.61 
St  34.11 

EC  30 

EC  60 

nicht  notwendig 

EN  15 

selten  ndtig 

EC  80 
ECMo  80 

oft  unnOtig 

gegebenenfalls  y2...  1 h bei  680°  C 

ECMo  100 
EC  100 

bei  kraftiger  Kohlung  oft  notwendig 
y2... 2 h bei  680°  C 

Flieg  1409 
ECN  35 
ECN  45 

vielfach  schon  bei  schwachem  Einsatz 
notwendig 

y2 ...  4 h Gliihzeit  bei  630°  C 

Die  unter  en  Zeiten,  die  hier  angegeben  sind,  haben 
sich  bei  Einsatztiefen  von  etwa  0,5  bis  0,8  mm  und  die 
oberen  Zeiten  von  1,2  bis  1,5  mm  Kohlungstiefen  bewahrt. 
Diese  bei  Zwischengliihung  in  Salzbadern  gemachten  Er- 
fahrungen sind  bei  Zwischengliihungen  in  der  Muffel  um 
50%  ohne  Verpackung  und  um  100 % mit  Verpackung  zu 
erhohen. 
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Gleichzeitig  mit  der  starkeren  Ab  wen  dung  von  denfesten 
Kohlungsmitteln  zu  den  fliissigen  setzte  in  Deutschland 
kurz  vor  dem  Kriege  auch  die  Anwendung  der  gasformigen 
Kohlungsmittel  ein,  die  in  USA  schon  seit  langerer  Zeit 
Anwendung  gefunden  hatten.  Nach  Inbetriebnahme  der 
Hydrierwerke  standen  fiir  diesen  Zweck  Propan.  und  Butan 
zur  Verfugung,  welche  an  Stelle  des  friiher  schon  be- 
nutzten  Leuchtgases  traten.  Diese  Arbeitsweise  mit  gas- 
formigemEinsatz  gestattet  es,  den  Vorgang  des  Einsetzens 
auch  im  FlieB  verfahren  unter  Anwendung  von  Durchlauf- 
ofen  einzufiihren,  wie  sie  bereits  friiher  in  England  und 
Frankreich  benutzt  wurden. 

E.  Schmidt  [9]  zeigte,  daB  im  Vergleich  zur  Pulverauf- 
kohlung  zwecks  Erzielung  der  gleichen  Kohlungsverhalt- 
nisse  nur  die  halben  Einsatzzeiten  notwendig  sind.  Vorteile 
des  gasformigen  Einsatzes  sind  die  giinstige  Regelbarkeit 
von  Gaszufuhr  und  Temperatur  und  mithin  des  gesamten 
Aufkohlungsprozesses.  Die  Anschaffungskosten  der  Spe- 
zialofen  zur  Gaskohlung  sind  zwar  hoher  als  die  Einrich- 
tungen  fiir  die  anderen  Verfahren.  Die  Billigkeit  der  ge- 
ringen  erforderlichen  Gasmengen,  so  wie  die  Abkiirzung 
des Kohlungsprozesses  bringen Ersparnisse  von  30bis60o/o. 
Bei  Zuleitung  von  Ammoniak  zu  den  Kohlungsgasen  kon- 
nen  die  gleichen  Wirkungen  wie  bei  den  Zyansalzbadern 
erzielt  werden,  wobei  die  Behandlungstemperaturen  nied- 
riger  — etwa  800°  C . — liegen  als  bei  der  reinen  Auf- 
kohlung.  Das  Mischungsverhaltnis  Kohlungsgas  zu  Ammo- 
niak und  mithin  die  Bildung  von  Karbiden  und  Nitriden 


kann  bei  dieser  ,,trockenen  Zyanhartung**  wahlweise  be- 
einfluBt  werden. 

Qualitativ  sind  die  drei  Arbeitsweisen  bei  richtiger  Aus- 
fiihrung  gleich.  Das  Arbeiten  mit  Pulvern  ist  ein  alt- 
bewahrtes  Universal  verfahren,  das  sich  vielfach  mit  ein- 
fachen  Mitteln  und  auch  an  den  groBten  Werkstiicken 
durchfiihren  laBt,  wenn  normale  Ofeneinrichtungen  vor- 
handen  sind.  Das  Arbeiten  mit  Salzbadern  und  Gasen  er- 
fordert  zwar  Sondereinrichtungen,  die  jedoch  bei  Serien- 
fertigung  ungeheuere  Vorteile  bieten. 
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Stahlhartimg  durch  Abschrecken  im  Warmbad 
Das  OCe- Verfahren 

Von  Professor  Dr.-Ing.  Hans  Btihler,  Saarbriicken 


Das  OCe- Verfahren  [1]  wurde  vor  dem  Kriege  als 
Verfahren  zur  Oberflachenhartung  von  Stahl  entwickelt. 
Es  hat  wahrend  des  Krieges  in  Deutschland  neben  anderen 
Oberflachenhartungsverfahren  insbesondere  bei  der  Bc- 
handlung  von  Zahnradern,  Zahnstangen,  verzahnten  Kupp- 
Iungen,  Schiebewellen,  Schiebemuffen  und  Bauteilen  abn- 
licher  Form  Anwendung  gefunden,  also  bei  Teilen,  fiir 
welche  die  Forderung  gestellt  wurde,  an  durch  Reibung 
beanspruchten  Flachen  glasharte  Oberflache  bei  zahem 
Kern  aufzuweisen. 

Der  Name  des  Verfahrens  ist  auis  den  Anfangsbuch- 
staben  der  beiden  Worte  „Ohne  Cementation*'  gebildet 
und  deutet  damit  an,  daB  das  Verfahren  ohne  ein  Ein- 
setzen,  also  ohne  Zementation,  arbeitete.  Vom  Standpunkt 
der  Warmebehandlumgstechnik  unterscheidet  sich  das 
OCe- Verfahren  von  den  anderen  Verfahren  zur  Oberfla- 
chenhartung von  Stahl  wie  folgt. 

Bei  der  Flammenhartung,  der  Induktionshartung  und 
der  Tauchhartung  wird  das  Werkstiick  vor  der  beschleu- 
nigten  Abkiihlung  ganz  oder  nur  teilweise  an  der  Ober- 
flache auf  Hartetemperatur  erhitzt.  Diese  Oberflachen- 
hartungsverfahren finden  hauptsachlich  nur  Anwendung 
an  vorher  vergiiteten  Werkstiicken.  Bei  der  Flammen- 
hartung und  der  Induktionshartung  werden  meist  nur  die 
erhitzten  Oberflachenstellen  zur  Hartung  abgeschreckt,  bei 
der  Tauchhartung  wird  der  gesamte  Korper  in  das  Ab- 
schreckbad  getaucht, 

Bei  der  OCe- Hartung  wird  das  bis  in  den  Kern  .er- 
warmte  Werkstiick  als  Ganzes  abgeschreckt,  wobei  gleieh- 
zeitig  mit  der  Oberflachenhartung  eine  Kernvergiitung  be- 
wirkt  wird.  Kennzeichnend  und  maBgebend  fiir  diese  bei- 
den mit  einer  einzigen  Warmebehandlung  erzielbaren  Wir- 
kungen ist  die  .Abschreckung  in  einem  Tauchbad  von 
etwa  200°  C und  anschlieBender  Abkiihlung  auf  Raum- 
temperatur  an  ruhiger  Luft.  Die  Erzielung  der  gewiinsch- 
ten  Wirkung  einer  glasharten  Oberflache  bei  zahem  Kern 
der  Werkstiiicke  ist  nicht  nur  von  der  geschilderten 
Warmebehandlung  abhangig,  sondern  auch  an  den  ver- 
wendeten  Werkstoff  gebunden. 


Die  fiir  das  OCe-Verfahren  geeigneten  Stahle  wiesen 
im  Laufe  der  Entwicklung  bei  einem  mittleren  C-Gebalt 
von  0,8o/o  einen  V-Gehalt  von  etwa  0,1  o/o  auf.  Die  Ab- 
stufung  der  Einhartungstiefe  wurde  durch  den  Mn-Gehalt 
geregelt.  AuBer  dem  V-Gehalt,  der  die  Aufgabe  hat,  den 
Stahl  feinkornig  zu  machen  und  dem  Mn-Gehalt,  der 
hier  zur  Regelung  der  Hartungstiefe  benutzt  wird,  waren 
Chrom  und  Nickel  nur  soweit  im  Stahl,  wie  sie  unver- 
meidlich  im  Schrott  vorhanden  waren.  Geht  der  Cr-Ge- 
halt  iiber  ein  bestimmtes  MaB  hinaus,  so  wird  seine 
Anwesenheit  durch  Anderung  des  Mn-Gehaltes  ausge- 
glichen  [2]. 

Bei  Schaffung  des  Sonderstahles  fiir  das  OCe-Verfah- 
ren benutzte  man  also  annahernd  einen  eutektoiden  Werk- 
zeugstahl  als  Baustahl.  Durch  die  feinabgestuften  Anfor- 
derungen  an  die  Hartungsfahigkeit  wird  an  diesen  Sonder- 
stahl  in  erster  Linie  die  Forderung  auf  hochste  Rein- 
heit  und  GleichmaBigkeit  gestellt,  was  einmal  durch  be- 
sondere  Auswahl  des  Ausgangsmaterials  bei  der  Stahl- 
herstellung  sowie  durch  Herstellung  im  Elektroofen  er- 
reicht  wird.  Es  handelt  sich  hier  mithin  um  einen 
Edelstahl. 

Wesentlich  fiir  den  Erfolg  der  geschilderten  Warme- 
behandlung ist  mithin  nicht  allein  die  richtige  Durch- 
fiihrung  der  Warmebehandlung  und  die  je  nach  der  ge- 
forderten  Hartetiefe  gewahlte  Stahlzusammensetzung,  son- 
dern nicht  zuletzt  die  Hartbarkeit  des  Stahles. 

Wahrend  vorstehend  die  Hauptkennzeichen  der 
Warmebehandlung  und  der  bei  dem  OCe-Verfahren  be- 
nutzten  Stahlsorten  geschildert  wurden,  soli  nachstehend 
die  gesamte  Warmebehandlung  als  Beispiel  bei  der  Her- 
stellung von  Zahnradern  in  Einzelheiten  beschrieben  wer- 
den. 

Die  gegossenen  Stahlblocke  werden  bei  700°  C gegliiht, 
werden  dann  je  nach  der  Art  der  gewahlten  Verformung 
auf  Walz-  oder  Schmiedetemperatur  von  1100°  C erhitzt. 
Die  Warmverformung  erfolgt  in  dem  Gebiet  von  1100°  C 
bis  herunter  zu  800°  C.  Beim  Schmieden  im  Gesenk  wird 
man  eine  Anfangstemperatur  von  1050°  C wahlen.  Vor 
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Marken- 

bezeich- 

Werk- 

stoff 

Chemische  Zusammensetzung  in  %’ 

nung 

Nr. 

C 

Si 

Mn 

P S Cr 

Ni 

V 

76  Ni  1 

6970 

0,75  ...0,80 

0,10  ...  0,20 

0,25 

...0,35 

<0,025  <0,025  0,10. ..0,15 

0,10  ...  0,20 

<0,05 

79  Ni  1 

6971 

0,75  ...0,85 

0,20  ...  0,30 

0,45 

...0,55 

<0,025  <0,025  0,10. ..0,20 

0,10  ...  0,20 

<0,05 

83  Ni  1 

6972 

0,80. ..0,90 

0,20  ...0,30 

0,70 

...0,85 

<0,025  <0,025  0,20  ...0,30 

0,10...  0,20 

<0,05 

Zablentafel  1.  Fur  OCe-Hartung  genormte  Stahlsorten 


der  dann  erfolgenden  mechanischen  Bearbeitung  des  ge- 
walzten  oder  geschmiedeten  Werkstoffes  muB  eine  Glii- 
hung  auf  kornigen  Perlit  erfolgen,  zweckmafiig  bei  700 
bis  740°  C 6 Stunden  lang  [2].  Alle  Freiform-  und  Gc- 
senkschmiedestiicke  sind  vor  diesem  Gliihen  bei  830  bis 
850°  C zu  normalisieren. 

Die  dann  durchzufiihrende  mechanische  Bearbeitung 
vor  der  Hartung  kann  auf  SchleifmaB  erfolgen.  Bei  nicht 
zu  hohen  Anforderungen  an  die  Laufeigensehaften  der 
Zahnrader  kann  das  Schleifen  auch  ganz  fortfallen,  da  die 
bei  dem  OCe-Verfahren  angewandte  Art  der  Hartung 
einen  auBerst  geringen  Verzug  im  Gefolge  hat,  der  erheb- 
lich  unter  dem  liegt,  der  bei  der  Einsatzhartung  eintritt. 
^ine  Erklarung  fiir  diese  Tatsache,  die  praktische  Span- 
nungsfreiheit  von  in  Salzbadern  bestimmter  Temperatur 
abgeschreckten  Stahlen  geben  H.  Biihler  und  E.  Scheil  [3] 
an  Hand  umfangreicher  Untersuchungen. 

Zeigt  sich  durch  Auftreten  von  Verzugen  bei  der  span- 
abhebenden  Bearbeitung,  daB  das  Werkstiick  mit  Eigen- 
spannungen  behaftet  ist,  so  ist  vor  der  letzten  Schlichtbear- 
beitung  ein  Spannungsfreigliihen  oberhalb  550°  C vor- 
zunehmen,  wobei  eine  Haltezeit  von  I1/2  Stunden  aus- 
reichend  ist  [4].  Um  eine  gleicbmaBige  Aufheizung  auf 
die  Hartetemperatur  zu  gewahrleisten,  die  zur  Vermeddung 
von  Verziigen  Grundbedingung  ist,  wird  das  Aufheizen 
in  Stufen  durchgefiihrt,  wobei  sich  nachstehende  Arbeits- 
weise  [5]  als  zweckmafiig  erwiesen  hat. 

Als  erste  Stufe  der  Aufheizung  erfolgt  Trocknung  der 
Teile  zwischen  100  bis  hochstens  200°  C in  einer  Abgas- 
kammer,  einer  Vorwarmkammer  oder  einem  Luftumwalz- 
ofen.  Hdhere  Temperaturen  als  200°  C fiihren  zur  Bil- 
dung  von  Oxydschichten,  die  die  Wirkung  der  Hartung 
beeintrachtigen  konnen. 

Die  anschlieBende  Vorwarmung  besteht  in  einem  Er- 
-s  warmen  der  Werkstiicke  je  nach  GroBe  auf  580  bis  etwa 
650°  C in  einem  Salzbadofen.  Entkohlung  tritt  bei  dieser 
niedrigen  Vorwarmtemperatur  nicht  ein. 

Die  nachfolgende  Erhitzung  auf  die  Hartetemperatur 
zwischen  820  und  860°  C erfolgte  wiederum  im  Salzbad, 
wodurch  eine  Verzunderung  vollig  unterbleibt.  Zur  Har- 
tung wird  in  einem  Warmbad  bei  200°  C abgeschreckt 
und  zwar  bis  zum  volligen  Temperaturausglieich.  Bei  dem 
Warmbad  kommt  es  in  erster  Linie  auf  genaue  Kiihl- 
wirkung  an,  die  wiederum  von  verschiedenen  Faktoren 
[2]  abhangig  ist,  auf  die  hie-r  nicht  naher  eingegangen 
wird.  Nach  dem  volligen  Temperaturausgleich  in  diesem 
Abschreck-Salzbad  erfolgt  langsame  Abkixhlung  der  Werk- 
stiicke  an  ruhiger  Luft. 

Nachstehende  E.rfahrungswerte  konnen  als  Anhalt  fiir, 
die  Tauchzeiten  im  Abschreckbad  angegeben  werden. 

Stiickgewicht  [kg]  : 0,1  0,5  1 5 10  25  50 

Tauchzeit  [s]  : 15  30  45  90  120  180  270 

Nach  dem  Harten  erfolgt  das  Entspannen  der  Teile. 
im  Luftumwalzofen,  im  Salz-  oder  im  Olbiid  bei  etwa 
160  bis  200°  C.  Je  nach  gewiinschter  Oberflachenharte 
wird  die  Entspannungstemperatur  wie  folgt  gewahlt: 

Gruppe  Harte  RC  AnlaBtemperatur  0 C 
.1  62  ...  60  160  ...  180 

2 60  ...  58  180 .. . 200 

Unter  Gruppe  1 fallen  Zahnrader,  die  standig  im  Ein- 
griff  stehen,  unter  Gruppe  2 Schaltrader,  vor  allem  solche 
fiir  groBere  Ubersetzungen,  wie  Schaltrader  fiir  den  ersten 
oder  zweiten  Gang  im  Fahrzeug-Getriebebau. 


Die  Kernfestigkeit  der  Zahne  und  des  Radkorpers 
betragt  nach  abschlieBender  vorbeschriebener  Warme- 
betiandlung  120  bis  170  kg/mm2  [6]. 

Die  neueste  Entwicklung  sieht  auch  fiir  die  OCe-Stahle 
genormte  Qualitaten  vor,  wobei  Stahlsorten  nach  Zahlen- 
tafel  1 zur  Anw enduing  gelangen. 

Fiir  die  Verwendung  dieser  Stahlsorten  wird  ange- 
geben : 

76  Ni  1 1,5...  3 mm  Wanddicke  bzw.  Zahnbreite 

79  Nil  4,5  .. . 6,5  „ 

83  Ni  1 8 ...  11 

Der  Verformungsbereich  fiir  das  Schmieden  liegt  fiir 
diese  Stahle  zwischen  1000  bis  800°  C.  Die  anderen  Be- 
handlungsdaten  sind  praktisch  die  gleichen,  wie  sie  oben 
geschildert  wurden.  Auch  die  erzielbaren  Festigkeitseigen- 
schaften  sind  die  gleichen,  wobei  man  jedoch  bei  den 
Kernfestigkeiten  fiir  starkere  Querschnitte  110  bis 
130  kg/mm2  und  fiir  schwachere  Querschnitte  125  bis 
150  kg/mm2  vorsieht. 

/ 

Die  fiir  Zahnrader  als  Beispiel  beschriebene  Warme- 
behandlung  wird  in  der  Massenfertigung  zweckmafiig 
automatisch  durchgefiihrt.  Hierdurch  lafit  sich  ein  Hochst- 
maB  an  GleichmaBigkeit  und  Sicherheit  erreichen.  Die 
Zeiten  der  drei  Salzbader  — Vorwarm-,  Harte-  und  Ab- 
schreckbad — konnen  ohne  Schwierigkeiten  aufeinander 
abgestimmt  werden.  Der  Takt  betragt  bei  kleineren  Tei- 
len  6,  bei  groBeren  Werkstucken  10  bis  15  Minuten. 

[Zur  Frage  der  Wirtschaftlichkeit  des  OCe-Verfahrens 
ist  kurz  zu  bemerken,  daB  Werkstoff  und  Warmebehand- 
lung  zusammen  gerade  soviel  kosten  wie  legierte  Stahle 
und  ihre  Hartung,  die  Kosten  fiir  das  Einsetzen  fallen 
fort  und  die  Herstelluing  ist  in  einer  kiirzeren  Zeit  mog- 
lich.  In  den  Genufi  dieses  Vorteiles  kommt  man  bei  An- 
wendung  des  Verfahrens  nur,  wenn  ein  Stahl  guter  Be- 
arbeitbarkeit  vorliegt,  im  anderen  Falle  heben  Schwierig- 
keiten bei  der  Bearbeitbarkeit  die  Vorteile  des  OCe- Ver- 
fahrens auf.  Der  praktische  Erfolg  des  geschilderten  Ver- 
fahrens ist  also  nur  dann  gewahrleistet,  wenn  es  den 
Stahlwerken  gelingt.  Stable  herzustellen,  die  bei  dem  fiir 
Warmebehandlung  erforderlichen  hoheren  C-Gehalt  und 
der  damit  zusammenhangenden  hoheren  Naturfestigkeit 
auch  eine  Bearbeitbarkeit  aufweisen,  die  wirtschaftlich 
noch  tragbar  ist.  Hier  ist  noch  ^ltwicklungsarbeit  zu 
lei  s ten. 

Der  Entwicklung  und  Einfiihrung  dieses  Verfahrens 
lag  das  Bestreben  zugrumde,  Zahnrader  mit  gleich  guten 
Laufeigensehaften  herzustellen  wie  sie  bei  legierten  Stah- 
len  bekannt  waren,  unter  Einsparung  von  Legierungs- 
elementen  und  Ausschaltung  der  kostspieligen  und  zeit- 
raubenden  Einsatzbehandlung. 
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Eigenschaften  und  Auswahl  von  Lagerwerkstoffen 

Von  Fritz  Richter  VDI,  Frankfurt  a.  M. 


In  den  folgenden  Ausfiihrungen  wird  bewuBt  auf  die  Dar- 
stellung  der  bekannten  p • v-Kurven  oder  anderer  sonst  iib- 
lichen  Zahlenangaben  fiber  Belastungen  von  Lagermetallen 
und  Gleitgeschwindigkeiten  verzichtet;  im  Hinblick  auf  die 
komplexen  Verhaltnisse  an  einem  Lager  ist  es  unmoglich, 
dessen  Eigenschaften  durch  ein  oder  zwei  Zahlenangaben 
umfassend  zu  beschreiben  [1]. 

A llgemeines.  Um  einen  Werkstoff  fiir  eine  bestimmte  Lager-  , 
stelle  richtig  auszuwahlen,  ist  es  notwendig,  daB  man  sich. 
iiber  die  Anf  or  der  ungen,  die  an  den  Lagerwerkstoff  gestellt 
werden,  einen  Uberblick  verschafft.  Lagerungen  treten  nicht 
als  selbstandige  Gebilde  auf,  sondern  miissen  sich  in  die 
Maschinen  und  Gerate  einpassen.  Die  Raumverhaltnisse 
spielen  also  beim  Lager  eine-  wesentliche  Rolle.  Die  Lager- 
abstande  konnen  sehr  oft  nicht  frei  festgelegt  werden,  sondern 
sind  von  den  konstruktiven  Gegebenheiten  der  Maschine 
abhangig.  Die  ersten  Gberlegungen  in  bezug  auf  den  fiir  einen 
Bedarfsfall  zu  verwendenden  Lagerwerkstoff  sind  somit  rein 
konstruktiver  Natur. 

- Nach  der  konstruktiven  Durchrechnung  ist  es  erforderlich, 
die  allgemeinen  betrieblichen  Bedingungen,  unter  welchen  das 
Lager  seinen  Dienst  verrichten  muB,  ins  Auge  zu  fassen.  Diese 
sind  je  nach  der  vorliegenden  Maschine  recht  unterschiedlich. 
Die  Belastung  kann  in  bezug  auf  GroBe  und  Lage  gleichformig 
oder  ungleichformig  sein.  Sie  kann  sich  periodisch  im  gleichen 
Takt  oder  zeitlich  unabhangig  andern  und  sich  auf  verschiedene 
Zonen  des  Lagerumfanges  auswirken;  sie  kann  stoBartig  auf- 
treten  und  Belastungsspitzen  iiber  mehr  oder  weniger  lange 
Zeitraume  hervorrufen.  Ebenso  verhalt  es  sich  mit  der  Gleit- 
geschwindigkeit.  Diese  kann  in  einer  konstanten  GrbBen- 
ordnung  liegen,  sich  aber  auch  in  Bewegungsrichtung  und 
GroBe  periodisch  oder  ungleichmaBig  andern.  Von  Bedeutung 
sind  ferner  die  Schmier verhaltnisse.  Die  Schmierung  kann 
durch  besondere  Einrichtungen,  z.  B.  automatisch  arbeitende 
Zentralschmierung,  praktisch  gesichert  sein,  sie  kann  aber 
auch  durch  schwere  Zuganglichkeit  des  Lagers  und  Ab- 
hangigkeit  von  Handbedienung  in  Frage  gestellt  oder  mangel- 
haft  sein. 

Weiterhin  sind  Uberlegungen  anzustellen,  in  welcher  Art 
und  Weise  die  Reibungswarme  aus  dem  Lager  abgefiihrt  wird. 
Je  nach  den  Gegebenheiten  konnen  das  umlaufende  Schmierol 
die  Kiihlung  des  Lagers  besorgen  oder  giinstige  Einbauweise 


und  Gestaltung  des  Lagerkdrpers  die  Abfuhr  der  Reibungs- 
warme durch  die  umgebende  Luft  sicherstellen.  Ungiinstiger 
Einbau  oder  Anstrahlung  des  Lagers  durch  eine  fremde  Warme- 
quelle  konnen  zu  Warmestauungen  im  Lager  fiihren,  die  die 
Lagertemperatur  unzulassig  hochtreiben. 

Nach  Vorstehendem  kann  man  die  Eigenschaften  ermitteln, 
welche  das  Lagermetall  fiir  einen  bestimmten  Fall  besitzen 
muB.  Zur  Beurteilung  sind  dabei  heranzuziehen : die  techno- 
logischen  und  physikalischen  Eigenschaften,  wie  Zugfestigkeit, 
Biegefestigkeit,  Dehnung,  Warmeleitvermogen  und  Aus- 
dehnungskoeffizient  sowie  das  als  „ Gleiteigenschaften"  be- 
zeichnete  Verhalten  des  Werkstoffes  (siehe  Zahlentafel  1). 

Die  Praxis  verlangt,  daB  ein  Lagermetall  folgende  Eigen- 
schaften besitzt: 

1.  Ausreichende  Harte  und  Druckfestigkeit  zur  Aufnahme 
der  auf  die  Welle  wirkenden  Krafte. 

2.  Die  Warmharte  des  Werkstoffes  soil  im  Bereich  nor- 
maler  Betriebstemperaturen  des  Lagers  (bis  etwa  120°  C) 
moglichst  wenig  absinken. 

3.  Gutes  Arbeitsaufnahmevermogen,  damit  das  Lager  bei 
StoBbeanspruchung  nicht  durch  RiBbildung  zerstort 
wird. 

4.  Geniigende  Plastizitat  zum  Ausgleich  von  Wellendurch- 
biegungen  (Kantenpressung). 

5.  Gutes  Einlaufverhalten ; d.  h.  der  Werkstoff  mufl  die 
Fahigkeit  besitzen,  die  beim  Einlaufen  unvermeidlichen 
Storungen  infolge  von  Oberflachenunebenheiten  von 
der  Bearbeitung  her  zu  iiberwinden. 

6.  Hinlangliches  Notlaufverhalten,  d.  h.  das  Lager  muB 
beiausbleibender  Schmierung  soviet  „selbstschmierende“ 
Eigenschaften  besitzen,  daB  die  Zerstorung  der  Welle 
zeitlich  soweit  als  moglich  hinausgeschoben  wird. 

7.  Der  Widerstand  gegen  VerschleiB  soli  bei  kleinsten 
Reibungskoeffizienten  so  groB  wie  moglich  sein. 

8.  Ausreichendes  Warmeleitvermogen  zum  raschen  Ab- 
fiihren  der  im  Lager  auftretenden  Reibungswarme. 

9.  Ausreichende  Bestandigkeit  gegen  korrosive  Einwir- 
kungen  des  Schmieroles  oder  anderer  mit  dem  Lager- 
werkstoff in  Beriihrung  kommender  Stoffe. 

10.  Das  gieBtechnische  Verhalten  muB  so  sein,  daB  bei  der'" 
Herstellung  des  Lagers  keine  Lunker  auftreten  und  die 
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o o 

05  tfk 

o o 

- 

Zahlentafel  1.  Physikalische  und  mechanische  Eigenschaften  der  Lager  werks  toff  e 


Legierungskomponenten  nicht  ausseigern 
oder  in  ungiinstiger  Weise  auskristalli- 
, sieren. 

Von  geringer  Bedeutung  ist  die  Brinellharte 
eines  Lager  werkstoffes  bei  Raumtemperatur. 
Infolge  der  Lagerreibung  muB  man  in  der  Praxis 
mit  Lagertemperaturen  von  50. . . 120° C rechnen 
je  nach  den  Belastungsbedingungen,  den  Gleit- 
geschwindigkeiten, den  Schmierverhaltnissen  und 
der  Gestaltung  des  Lagers.  In  Sonderfallen 
konnen  die  Lagertemperaturen  infolge  von 
Fremderwarmung  noch  weit  iiber  den  genann- 
ten  liegen.  Es  ist  also  von  Bedeutung,  daB  die 
Harte  der  Lagermetalle  in  Abhangigkeit  von 
der  Temperatur  betrachtet  wird  (Bild  1).  Da- 
nach  tritt  in  bezug  auf  den  zulassigen  Tempe- 
raturbereich  eine  Trennung  der  einzelnen  Lager- 
metalltypen  ein,  und  es  ist  ersichtlich,  daB 
Zinn-,  Blei-  sowie  Zinklegierungen  schon  durch 
ihre  niedrige  Warmharte  auf  ganz  bestimmte 
Anwendungsgebiete  begrenzt  sind. 

Die  Gleiteigenschaften  der  einzelnen  Lager- 
metalle  bleiben  bis  zu  folgenden  Temperaturen 
erhalten : 


Zinklegierungen  80°  C 

Zinn-Bleilegierungen  100°  C 

Leichtmetall-Legierungen  180°  C 

Kupferlegierungen  200°  C 

GuBeisen  200°  C 


Eine  Einstufung  der  Gleiteigenschaften  der 
verschiedenen  Lagerwerkstoffgruppen  auf  Blei-, 
Zinn-,  Kupfer-,  Aluminium-,  Zink-  und  Eisen- 
basis  sowie  Sinterwerkstoffe  bringt  Bild  2. 
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Bild  1.  Warmhartebereiche  veischiedener  Lag erwer ks  toff e 
Lagermetalle  auf  a Aluminium-Basis,  6 Blei-  und-  Zinnbasis,  c Kupferbasis, 
d Zink-Basis,  e GuBeisen 


Aus  dieser  graphisohen  Gegenuberstellung  ergibt  sich,  dafl 
die  Lagermetallgruppen  mit  den  hohen  Warmfestigkeits- 
eigenschaften  zugleich  jene  sind,  welche  rein  statisch  die 
hochsten  Belastungen  aufnehmen  konnen,  daB  sie  jedoch 
nicht  so  gute  Gleit eigenschaften  besitzen  wie  die  Lagermetalle 
niedrigerer  Warmharten. 

Anwendung.  -GroBte  Gleitgeschwindigkeiten  und  Be- 
lastungen erfordern  den  Einsatz  von  Lagermetallen  sehr  guter 
Gleiteigenschaften.  Man  wahlt  in  diesem'  Fall  zweckmaBig 
ein  hochzinnhaltiges  Weifimetall  aus  der  Gruppe  LgSn  80 
z.  B.  WM  80  in  Verbundausfiihrung.  Bei  BelastungsstoBen  ist 
besonderes  Augenmerk  darauf  zu  legen,  daB  der  AusguB  ein- 
wandfrei  in  den  Stutzkorper  eingelotet  ist.  Von  nicht  ge- 
bundenen  Stellen,  auch  wenn  diese  nur  stecknadelkopfgroB 
sind,  konnen  bei  dynamischer  Beanspruchung  des  Lagers 
Anrisse  infolge  Kerbwirkung  ausgehen,  die  in  kurzer  Zeit  zur 
Zerstorung  der  Laufflache  fiihren  konnen.  Aus  der  Gruppe 
der  Kupfer-Lagerlegierungen  kommen  fur  den  geschilderten 
Belastungsfall  nur  Bleibronzen  mit  ihren  verhaltnismaBig 
guten  Gleiteigenschaften  in  Frage,  vor  alien  Bingen  dort, 
wo  mit  hoheren  Lagertemperaturen  gerechnet  werden  muB. 
Weiche  Aluminium- Lager legierungen  in  Verbund-  Oder  Massiv- 
ausfiihrung  geniigen  bei  sorgfaltigstem  Einbau  in  den  Lager- 
stuhl  in  ihrem  Gleitvermogen,  in  vielen  Fallen  bei  t)ber- 
schreitung  der  Belastungsgrenze  der  WeiBmetalle.  Fiir  Blei- 
bronzen und  Aluminium-Lagerlegierungen  muB  gehartetes 
Wellenmaterial  eingesetzt  werden,  was  bei  WeiBmetallen  nicht 
unbedingt  erforderlich  ist,  sich  aber  auch  nicht  nachteilig 
auswirkt.  GroBe  Gleitgeschwindigkeiten  verlangen  feinst- 
bearbeitete  Laufflachen;  sie  verhindern,  daB  das  Lager  bei 
Inbetriebnahme  durch  Abtragung  von  Oberflachenuneben- 
heiten  von  vornherein  versagt. 

WeiBmetalle.  WeiBmetalle  mit  niedrigem  Zinngehalt  der 
Gruppen  Lg  Pb-Sn  10,  5 und  4,  z.  B.  WM  5 
und  WM  10,  ferner  Lagermetalle  mit  Cad- 
mium, Antimon  und  Arsenzusatzen  der 
Gruppen  Lg  Pb-Sn-Cd  und  Lg  Pb-Sb  so  wie 
Bleilagerlegierungen  der  Gruppe  Lg  Pb,  die 
durch  Alkali-  und  Erdalkalimetalle  gehartet 
sind,  finden  eine  weite  Anwendung.  Sie  sind 
infolge  ihrer  sehr  guten  Gleiteigenschaften 
uberall  dort  zu  verwenden,  wo  die  Belastungs- 
verhaltnisse  noch  nicht  den  Einsatz  von 
Kupferlegierungen  notwendig  machen.  In  der 
Regel  bewahren  sich  jedoch  niedrig  zinn- 
haltige  WeiBmetalle  nicht  in  solchen  Lagern, 
welche  stark  dynamisch  beansprucht  sind 
und  in  Lagern,  bei  welchen  mit  Betriebs- 
temperaturen  iiber  100°  C gerechnet  werden 
muB.  Bei  hohen  Lagerdriicken,  geringen 
Gleitgeschwindigkeiten  und  mangelnden 
. Schmierverhaltnissen  besteht  die  Gefahr  des 
Schmierens  des  Lager werkstoffes.  Auf  jeden 
Fall  ist  hier  mit  einem  untragbaren  VerschleiB 
zu  rechnen. 

WeiB-  und  Bleilagermetalle  zeichnen  sich 
durch  einfache  GieBbarkeit  und  leichte  Zer- 
spanbarkeit  aus.  Diese  Vorteile  ;gestatten 


es,  selbst  in  Betrieben,  die  iiber  keine  besonderen  gieB- 
technischen  Erfabrungen  und  Einrichtungen  verfiigen,  die 
Reparatur  von  WeiBmetall-Lagern  in  eigener  Regie  durch- 
zufiihren.  Infolge  ihres  sehr  guten  Einlaufverhaltens  stellen 
die  WeiBmetalle  unter  normalen  Betriebsbedingungen  keine 
besonderen  Anforderungen  an  die  Bearbeitungsgute  der  Lauf- 
flachen, sorgfaltigen  Einbau  und  genaue  Einhaltung  des  Lager- 
spieles.  Oberflachenunebenheiten  von  der  Bearbeitung  her 
werden  beim  Einlaufen  leicht  iiberwunde  n. 

Es  hat  sich  gezeigt,  daB  LagerweiBmetalle  mit  Zinngehalten 
iiber  10  bis  zu  70%  aufwarts  keine  wesentlichen  Vorteile 
gegeniiber  solchen  mit  Zinngehalten  von  10%  br ingen  [2]. 
Erst  iiber  70%  Zinninhalt  ist  eine  deutliche  Verbesserung  des 
Gleitverhaltens  und  der  Belastbarkeit  festzustellen.  Die  Ur- 
sache  dieses  Verhaltens  ist  bis  heute  noch  unbekannt.  Es  wird 
damit  erklart,  daB  Zinn  eine  besondere  schmierfilmfordernde 
Wirkung  besitzt,  die  in  der  Legierungszusammensetzung  erst 
von  einer  bestimmten  GroBenordnung  ab  voll  zur  Auswirkung 
kommt. 
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14 
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8 

85 

GuB- 

bronze 

GBz  10 

90 
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20 

15 

60 
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5 
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8 
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10 

60 

Zahlentafel  2.  Zusammensetzung  und  Festigkeiten  von  Kupferlegierungen 
nach  Din  1705,  Bl.  2 


Kupferlegierungen  (Zahlentafel  2).  Fiir  hohe  Belastungen 
bei  mittleren  Geschwindigkeiten  verwendet  man  GuBbronzen, 
wenn  WeiBmetalle,  Bleibronzen  und  Aluminium-Legierungen 
aus  konstruktiven,  betrieblichen  Oder  wirtschaftlichen  Ge- 
sichtspunkten  nicht  in  Frage  kommen,  auch  dort,  wo  mit 
hoheren  Lagertemperaturen  und  Korrosionsangriff  durch 
Sauren  Oder  Dampfe  gerechnet  werden  muB.  Am  haufigsten 
sind  die  Legierungen  Gbz  10  und  Gbz  14 ; erstere  wird  im  Falle 
stoBweiser  Beanspruchung  und  bei  Kantenpressung  bevorzugt. 
Die  GuBbronze  Gbz  10  besitzt  bei  geniigender  Festigkeit  und 
Harte*  eine  Bruchdehnung  von  15  %>  sie  besitzt  unter  den 
GuBbronzen  das  beste  Arbeitsaufnahmevermogen.  Die  GuB- 
bronze Gbz  14  hingegen  soil  nur  bei  hoheren  Korrosions- 
anforderungen  verwendet  werden.  Im  letzteren  Falle  empfiehlt 
sich  auch  die  GuBbronze  Gbz  20.  Diese  Legierung  besitzt  zwar 
eine  hohe  Brinellharte  (170  kg/mm2),  aber  praktisch  keine 


[2002.2] 


Bild  2.  Gegenuberstellung  der  Eigenschaften  von  Lagerwerkstoffen  nach  R.  Weber 
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Bruchdehnung,  weshalb  sie  gegen  StoBbeanspruchung  und 
Kantenpressung  sehr  empfindlich  ist.  Hinzu  kommt,  daB  sie 
sich  gieBtechnisch  wesentlich  schwerer  verarbeiten  laBt  als 
andere  Brorizen  mit  niedrigem  Zinngehalt.  Abgesehen  von  den 
hoheren  Materialkosten  tritt  hierdurch  eine  Verteuerung  bei 
der  Anschaffung  derartiger  Lager  ein. 

RotguB  Rg  9 und  Rg  5 besitzen  unter  den  Kupferlegierungen 
bei  recht  brauchbaren  technologischen  Werten  die  schlechtesten 
Gleiteigenschaften ; man  setzt  sie  deshalb  in  den  meisten  Fallen 
nur  fur  geringer  beanspruchte  Nebenlager  ein.  Bei  guten 
Schmierverhaltnissen  kann  man  die  Legierung  Rg  9 auch  fur 
hohere  Belastungen  bei  kleinen  Gleitgeschwindigkeiten  heran- 
ziehen.  Fur  Notlauf-Zwischenschichten  in  Dreistoff-Verbund- 
lagern  wird  Rg  5 bevorzugt  eingesetzt, , wahrend  man  Rg  9 
fiir  Stutzschalen  mit  Notlauf eigenschaften,  z.  B.  fiir  Lager  von 
Schienenfahrzeugen,  verwendet.  Der  Nachteil  samtlicher 
Kupferlegierungen  ist  ihre  allgemein  groBe  Storungsempfind- 
lichkeit,  d.  h.  sie  haben  bei  aussetzender  Schmierung  und 
Eindringen  von  Fremdkbrpern  in  den  Schmierspalt  Neigung 
zum  HeiBlaufen.  Es  ist  deshalb  auf  Einhaltung  des  vorge- 
schriebenen  Lagerspieles,  auf  beste  Oberflachenbeschaffenheit 
der  Laufflachen  (Feinstbearbeitung)  und  sichere  Schmierver- 
haltnisse  zu  achten.  Der  Einsatz  von  gehartetem  Wellen- 
material  ist  fiir  alle  Kupferlegierungen  ratsam,  da  sonst  mit 
einem  die  Betriebssicherheit  gefahrdenden  WellenverschleiB 
und  Fressen  gerechnet  werden  mu6.  Hohere  Lagertempera- 
turen  sind  bei  diesen  Legierungen  von  geringem  EinfluB, 
sofern  ein  Schmierol  entsprechender  Viskositat  gewahlt  wird! 

Aluminium-Legierungen.  Aluminiumlegierungen  entsprechen 
in  ihren  Notlaufeigenschaften  den  Kupferlegierungen.  Bei 
groBer  VerschleiBfestigkeit  und  guter  Warmharte  besitzen  sie 
jedoch  eine  geringere  Storungsempfindlichkeit  als  diese.  Man 
verwendet  sie  vorwiegend  an  Lagerstellen  mit  gesicherten 
Schmierverhaltnissen.  In  der  Praxis  haben  sich  Aluminium- 
lager  bis  jetzt  noch  nicht  in  groBerem  Umfange  durchgesetzt. 
Sie  werden  jedoch  mit  Erfolg  in  Automobilmotoren  als  Grund- 
und  Pleuellager  verwendet.  Zu  beachten  ist  ihre  gegeniiber 
Kupferlegierungen  groBere  Warmedehnung,  welche  von  Be- 
deutung  fiir  die  Bemessung  des  Lagerspieles  ist.  Feinst- 
bearbeitung der  Laufflachen  wird  gefordert,  um  Einlauf- 
schwierigkeiten  zu  vermeiden.  Auf  dem  Gebiet  der  Aluminium- 
legierungen fiir  Lagerzwecke  liegen  nur  fiir  einige  spezielle 
Anwendungsfalle  gesicherte  Be triebserfahr ungen  vor,  deshalb 
konnen  Grenzen  fur  ihre  Verwendungsf ahigkeit  nicht  angegeben 
werden.  Gehartetes  Wellenmaterial  ist  bei  Aluminiumlagern 
unerlaBlich. 

Zinklagermetall.  Eine  Mittelstellung  zwischen  den , .weichen" 
Lagerwerkstoffen  (den  WeiBmetallen)  und  den  „harten“ 
Lagermetallen  (den  Kupferlegierungen)  nehmen  die  Zink- 
legierungen  ein.  Diese  besitzen  eine  geringere  Storungs- 
empfindlichkeit als  die  Kupferlegierungen  und  gestatten  die 
Verwendung  ungeharteten  Wellenmaterials.  Beim  HeiBlaufen 
rufen  sie  keinen  Wellenangriff  hervor,  auch  nicht  an  unge- 
hartetem  Material.  Sie  sind  verhaltnismaBig  unempfindlich 
gegen  Kantenpressung  und  lassen  sich  dank  ihrer  guten  techno- 
logischen Werte  fiir  Lager  hoherer  spezifischer  Flachen- 
pressungen  ' verwenden.  Bei  Lager  tempera  turen  iiber  80°  C 
wird  ihre  Verwendung  nicht  empfohlen,  da  die  Harte  iiber 
dieser  Temperaturgrenze  stark  abfallt.  Im  VerschleiB  liegen 
sie  ungiinstiger  als  die  Kupferlegierungen,  weshalb  auf  gute 
Sch  mierverhaltnisse  zu  achten  ist.  Ein  Vorteil  der  Zinklager- 
legierungen  liegt  darin,  daB  sie  keinen  WellenverschleiB  ver- 
ursachen.  Dies  ist  von  Bedeutung  fiir  schwer  zugangliche 
Lagerstellen  und  fiir  mehrmals  gelagerte  Wellen,  wie  z.  B.  an 
Laufkranen.  Hier  braucht  man  nur  von  Zeit  zu  Zeit  die  Lager- 
schalen  auszuwechseln,  ohne  einen  mit  groBen  Montage- 
schwierigkeiten  verbundenen  Ausbau  der  'Wellen  und  deren 
Nachbearbeitung  vornehmen  zu  miissen. 

Gufieisen  und  Sinterwerkstoffe.  GuBeisen  steht  den  Kupfer- 
legierungen im  Gleitvermogen  nach.  Sein  Notlaufverhalten 
ist  bei  guter  Formbestandigkeit  befriedigend.  Die.  Gefiige- 
ausbildung  des  Materials  spielt  eine  wesentliche  Rolle.  Die 
besten  Gleit-und  Notlaufeigenschaften  besitzt  perlitischer  GuB. 
Gegen  StoB-  und  Schlagbeanspruchung  sowie  Kantenpressung 
ist  GuBeisen  empfindlich,  ebenso  gegen  Storungen  durch 
Fremdkorper  im  Lagerspalt.  Es  wird  aus  diesem  Grunde  nur 
fiir  kleine  Flachenpressungen  bei  mittleren  und  kleinen  Gleit- 
geschwindigkeiten verwendet.  Es  wird  bevorzugt  angewandt 
fiir  Stutzschalen,  ferner  fiir  Nebenlager  im  allgemeinen  Ma- 
schinenbau  und  fiir  Lager  in  landwirtschaftlichen  Maschinen. 
Die  Gestehungskosten  fiir  GuBeisenlager  sind  sehr  niedrig 


und  bei  Sorgfalt  in  der  Bearbeitung  und  Montage  kann  mit 
derartigen  Lagern  ein  guter  Grad  von  Wirtschaftlichkeit 
erzielt  werden.  Gehartetes  Wellenmaterial  ist  bei  Verwendung 
von  GuBeisenlagern  erforderlich. 

Sinterwerkstoffe,  wie  Sintereisen,  Sinter-Bleibronze  und 
Sinteraluminium  sind  in  ihren  Gleiteigenschaften  (Ausnahme : 
hohe  Gleitgeschwindigkeiten)  wie  die  erschmolzenen  Le- 
gierungen zu  werten.  Sie  sind  infolge  der  Eigenart  ihres  inneren 
Aufbaues  empfindlich  gegen  StoB-  und  Schlagbeanspruchung 
sowie  gegen  Kantenpressung  Ihr  Hauptvorzug  liegt  darin, 
daB  sie  infolge  ihrer  Porositat  langere  Zeit  das  Schmiermittel 
zu  halten  vermogen,  also  „selbstschmierende"  Eigenschaften 
haben.  Dies  ist  von  Bedeutung  fiir  Lagerstellen,  an  denen 
auf  Grund  schwerer  Zuganglichkeit  der  Lagerstelle  Oder  nach- 
lassiger  Wartung  mit  mangelnden  Schmierverhaltnissen  ge- 
rechnet werden  muB.  Es  ist  moglich,  Sinterwerkstoffe  so  zu 
fertigen,  daB  35%  ihres  Rauminhaltes  fiir  die  Aufnahme  von 
Schmierol  zur  Verfiigung  steh'en. 

Sinterwerkstoffe  werden  auch  fiir  die  Herstellung  von  Kurz- 
gleitlagern  in  Walzlagerabmessungen  nach  DIN  742  und  743 
herangezogen. 

Konstruktives.  Die  vorstehenden  Betrachtungen  sind  fiir 
die  Auswahl  der  Lagerwerkstoffe  bestimmt.  Hohe  spezifische 
Flachenpressungen  verlangen  Werkstoffe  hoher  Druckfestig- 
keit.  Wechselnde  stoBweise  Belastungen  und  groBe  Gleit- 
geschwindigkeiten verlangen  gutes  Arbeitsaufnahmevermogen 
und  gute  Gleiteigenschaften,  wahrend  bei  mangelhafter 
■Schmierung  die  reinen  Gleiteigenschaften  im  Vordergrund 
stehen.  Hohe  Lagertemperaturen  schlieBen  solche  Lagerwerk- 
stoffe aus,  die  im  betriebsmafiigen  Temperaturbereich  eine  zu 
geringe  Harte  besitzen,  so  daB  die  Gefahr  einer  plastischen 
Verformung  besteht.  Wenn  ein  einziger  Lagerwerkstoff  nicht 
samtlichen  an  ihn  gestellten  Anforderungen  gerecht  werden 
kann,  ist  es  iiblich,  durch  Kombination  der  Eigenschaften 
verschiedener  Werkstoffe  bei  bestimmten  Bearbeitungs-  und 
EinbaumaBnahmen  eine  KompromiBlosung  zu  suchen,  die  den 
Betriebsverhaltnissen  des  Lagers  gerecht  wird.  Z.  B.  wird 
man  ein  Lager,  an  welches  hohe  Anforderungen  auf  Belastungs- 
fahigkeit  und  Gleiteigenschaften  gestellt  werden,  so  kombi- 
nieren,  daB  man  die  Belastung  der  Welle  von  einem  Stiitzkorper 
aus  Werkstoff  groBer  Festigkeit-  (z.  B.  Stahl)  aufnehmen  laBt, 
wahrend  man  als  Trager  der  Gleiteigenschaften  einen  AusguB 
aus  WeiBmetall  wahlt.  Der  AusguB  soil  so  diinn  wie  moglich 
sein,  um  eine  plastische  Verformung  durch  Stauchung  auszu- 
schlieBen.  In  diesem  Zusammenhang  ist  es  interessant,  zu 
erwahnen,  daB  Hartemessungen  bei  abnehmender  AusguB- 
starke  eindeutig  ein  Ansteigen  der  Harte  des  Lagermetall- 
ausgusses  zum  Schalengrund  hin  zeigen.  Allerdings  tritt  eine 
deutlich  spiirbare  Erhohung  der  Harte  erst  unterhalb  einer 
AusguBstarke  von  0,5  mm  in  Erscheinung.  Man  erklart  sich 
diesen  Effekt  damit,  daB  mit  fortschreitender  Annaherung  der 
Kugel  des  Hartepriifgerates  an  den  Werkstoff  des  Stiitzkorpers 
dessen  Festigkeitseigenschaften  durch  das  aufliegende  AusguB- 
metall  ,,hindurchschimmern". 

Erfordert  die  Betriebssicherheit  eines  Maschinenaggregates, 
daB  das  Lager  nach  dem  HeiBlaufen  bis  zur  Feststellung  des 
Schadens  und  weiter  bis  zum  AuBerbetriebsetzen  der  Maschine 
seine  Funktion  erfiillen  muB,  ohne  daB  es  zu  einer  Zerstorung 
der  Welle  kommen  darf,  so  wahlt  man  ein  sogenanntes  Drei- 
stofflager.  Diese  Lagerart  hat  zwischen  dem  Stiitzkorper  und 
dem  LagerausguB  eine  Notlaufzwischenschicht.  Diese  iiber- 
nimmt  nach  dem  Auslaufen  des  Lagermetalles  bei  geringeren 
Gleiteigenschaften  voriibergehend  die  Funktion  des  Lager- 
metalles und  verhindert  die  rasche  Zerstorung  der  Welle. 

Welche  Losungen  in  der  Praxis  gefunden  werden,  zeigt  die 
Verwendung  von  verschiedenen  Werkstoffen  fiir  Lager  in 
Personenkraftwagenmotoren.  Im  Fahrzeugmotorenbau  werden 
fiir  Grund-  und  Pleuellager  je  nach  Herstellung  sowohl  Zwei- 
stoff lager  — mit  WeiBmetall  bzw.  BleibronzeausguB  - — als  auch 
Massivlager  aus  Aluminiumlegierungen  eingebaut.  Jede  dieser 
3 Lagertypen  erfiillt  unter  praktisch  gleichgearteten  Arbeits- 
bedingungen  ihren  Zweck,  obwohl  die  genannten  Werkstoffe 
sich  in  bezug  auf  ihre  technologischen  Eigenschaften  und  auch 
in  ihren  Gleiteigenschaften  wesentlich  voneinander  unter- 
scheiden.  Dieses  Beispiel  zeigt,  daB  durch  zweckvolle  Ge- 
staltung  des  Lagers,  sorgfaltigen  Einbau  und  Feinstbearbeitung 
der  Laufflachen  die  spezifischen  Eigenschaften  eines  Werk- 
stoffes  zum  Teil  in  den  Hintergrund  gedrangt  werden  konnen. 
Hochste  Prazision  bei  Herstellung  und  Einbau  des  Lagers 
unter  Beachtung  groBter  Oberflachengute  der  Laufflachen 
sind  die  Voraussetzungen  fiir  den  Erfolg. 
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Neben  diesem  Beispiel  einer  gleichberechtigten  und  sinn- 
vollen  Anwendung  von  Lagerwerkstoffen  verschiedener  Eigen- 
schaften  fur  ein  einziges  Anwendungsgebiet  gibt  es  in  der 
Praxis  noch  unzahlige.  Es  ist  deutlich  zu  erkennen,  daB  die 
Losung  der  Lagerwerkstofffrage  nicht  nur  von  der  konstruk- 
tiven  Seite  her  angefaBt  wird,  sondern  daB  die  Einfiihlung 
in  den  Werkstoff  und  in  die  betrieblichen  Verhaltnisse  wichtig 
ist,  unter  welchen  das  betreffende  Lager  arbeiten  muB.  Hier- 
durch  werden  in  vielen  Fallen  ganz  individuelle  Losungen 
gef  unden. 

Nachstehende  Aufstellung  soil  Anhaltspunkte  fur  das  Auf- 
finden  eines  zweckentsprechenden  Lagermetalles  geben.  Die 
Reihenfolge  entspricht  ihrem  Verhalten  in  bezug  auf  die  je- 
weils  gestellten  Forderungen, 

1.  Belastbarkeit  unter  Beriicksichtigung  des  Gleitverhaltens 
(Stufung  von  giinstig  zu  weniger  gunstig) 
Verbundmetall  mit  Bleibronze-Laufschicht 
Verbundmetall  mit  WeiBmetall-Laufschicht  (Diinn- 

ausguB) 

Aluminium-Legierungen 

Sonderbronzen  und  GuBbronzen 

Verbundmetall  mit  Sondermessing-Laufschicht 

RotguB  Rg  5 bzw.  Rg  9 

Feinzinklegierungen 

Sintereisen 

2.  Empfindlichkeit  gegen  dynamische  Beanspruchung  unter 

Beriicksichtigung  des  Gleitverhaltens  (Stufung  von  ge- 
ringer  zu  hoher  Empfindlichkeit) 

Bleibronzen  (Verbundausfiihrung) 


Phosphorbronzen 

Aluminium-Legierungen 

WeiBmetall  hochzinnhaltig  (Verbundausfiihrung) 
Bleilagerlegierungen  und  WeiBmetalle  mit  niedrigem 
Zinngehalt  (Verbundausfiihrung) 

Zinklegierungen 

GuBbronzen  Gbz  10  und  Gbz  14 

Kupferlegierungen  Rg  5 und  Rg  9 

GuBbronze  Gbz  20 

GuBeisen 

Sintereisen 

3.  Empfindlichkeit  gegen  Kantenpressung  (Stufung  wie  unter  2) 
Bleilagermetalle  und  niedrig  zinnhaltige  WeiBmetalle 
Hochzinnhaltige  WeiBmetalle 
Zinklegierungen 
Bleibronzen 

GuBbronzen  Gbz  10  und  Gbz  14 

Kupferlegierungen  Rg  5 und  Rg  9 

Leichtmetall-Legierungen 

Sondermessinge 

GuBbronze  Gbz  20 

Gu  Beisen 

Sintereisen. 
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Bohrstange  fiir  Feinbohrungen 


Das  Herstellen  von  Feinbohrungen  auf  der  Stander-  oder 
der  Saulenbohrmaschine  erfolgt  in  4 Arbeitsgangen : 1.  Vor- 
bohren,  2.  Aufbohren,  3.  Senken  und  4.  Reiben. 

Die  Arbeitsgange  3 und  4 sind  bei  Verwendung  von 
Schnellstahlwerkzeugen  wenig  wirtschaftlich.  Die  Werkzeuge 
sind  auBerdem  in  der  Beschaffung  te'uer  und  ihr  Scharfen 
bedingt  einen  verhaltnismaBig  hohen  Zeitaufwand. 


SchnitfA-B 


a Bohrstange,  b Kugellagerbtichse,  c und  d Drehmeiflel,  e Stellschraube  mit 
Differentialgewinde,  f Klemmschraube,  g PaBstiick,  h Kugellagerfiihrung 


Mit  der  in  Bild  1 dargestellten  Bohrstange  kann  die  Arbeits- 
zeit  um  75%  gesenkt  werden.  Die  Bohrstange  a besteht  aus 
St  50.11  und  ist  mit  einem  Morsekegel  zum  Einsetzen  in  die 
Bohrmaschinenspindel  versehen.  Der  zylindrische  Schaft  ist 
wegen  der  Fiihrung  in  der  Kugellagerbuch.se  b und  der  besseren 
Einstellung  der  Drehmeifiel  c und  d geschliffen.  Die  Schneid- 
werkzeuge  bestehen  aus  2 Drehstahlen  aus  St  70.11  mit  auf- 
geloteten  Hartmetallplattchen  S 1.  Der  Vorschneidestahl  c 
ist  so  eingestellt,  daB  fiir  den  Nachschneider  d nur  noch  eine 
Spanabnahme  von  0,1  mm  verbleibt.  Der  Nachschneider -wird 
falls  die  Bohrung  der  gewiinschten  Toleranz  nicht  mehr 
entspricht  — durch  eine  Stellschraube  e,  die  mit  Differential- 
gewinde M 5 und  M 6 versehen  ist,  durch  Rechtsdrehung  vor- 
geschoben.  Die  Differentialschraube  hat  am  oberen  Ende  eine 
20er-Teilung.  Wird  die  Differentialschraube  um  einen  Teil- 
strich  weiter  gedreht,  so  wird  der  Stahl  um  0,01  mm  vorge- 
schoben.  Dieser  Vorgang  kann  solange  wiederholt  werden,  so-, 
lange  noch  eine  geniigende  Scharfe  des  Nachschneiders  vor- 
handen  ist.  Die  Schnittgeschwindigkeit  kann  bei  280... 300  m / 
min  liegen.  Die  Oberflachengiite  der  Bohrung  ist  bei  einem 
etwas  gerundeten  Nachschneider  und  einem  Vorschub  von 
0,1  mm/U  einer  geschliffenen  gleichwertig.  Das  PaBstiick  g 
ist  mit  der  Bohrstange  fest  verbunden.  Die  Kugellager- 
fiihrung  h ist  auswechselbar  in  der  Bohrvorrichtung  ange- 
ordnet,  so  daB  die  Verwendung  fiir  eine  andere  Vorrichtung 
moglich  ist. 

Ing.  Paul  FraB,  Koln-Dellbriick 
1760  A 
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Die  Bewegung  der  Achse  von  Walzlagern  bei  geringen 

Drehzahlen*) 

Von  Dr.-Ing.  habil.  Ernst  Meldau,  Gerolzhofen 


Einleitung.  Die  Druckverteilung  auf  die  Rollkorper  der  Walz- 
lager  ist  von  der  Stellung  des  Rollkorpersatzes  abhangig.  Zwar 
ist  diese  Abhangigkeit  fur  die  festigkeitsmaBige  Untersuchung 
praktisch  bedeutungslos.  Sie  verursacht  aber  Bewegungen  des 
Innenringes  gegeniiber  dem  AuBenring,  die  vielleicht  die  Ge- 
rauschentwicklung  bei  Walzlagern  beeinflussen  konnten.  Zur 
Veroffentlichung  dieser  Ergebnisse  habe  ich  mich  hauptsach- 
lich  deshalb  entschlossen,  weil  in  letzter  Zeit  einige  Abhand- 
lungen  [2]  zu  diesem  Thema  erschienen  sind,  deren  Ergebnisse 
mit  den  meinigen  nicht  iibereinstimmen, 

1.  Druckverteilung  in  einem  Kugellager  mit  Spiel 

Der  Grundgedanke  des  Rechenverfahrens  soli  der  Einfachheit 
halber  zunachst  am  Kugellager  allein  behandelt  werden.  Da- 
durch  wird  die  Umrechnung  fur  Rollenlager  spater  leichter 
moglich  sein. 

Da  sich  die  Belastung  in  einem  Kugellager  meist  auf  mehr 
als  drei  Kugeln  verteilt,  entsteht  ein  statisch  unbestimmtes 
System,  das  nur  mit  Hilfe  der  auftretenden  Formanderungen 
berechnet  werden  kann.  Jedoch  ist  es  nicht  moglich,  zu  einer 
beliebigen  Last  die  Formanderungen  und  damit  die  einzelnen 
Kugelkrafte  zu  ermitteln.  Deshalb  wird  der  umgekehrte  Weg 
beschritten.  Unter  der  Annahme  einer  bestimmten  gesetz- 
maBigen  Verformung  konnen  die  einzelnen  Kugelkrafte  be- 
stimmt  und  addiert  werden.  Ihre  Summe  bildet  die  Reaktion 
der  auBeren  Last.  Durch  geschickte  Veranderung  der  ange- 
nommenen  Formanderung  kann  der  Zusammenhang  zwischen 
der  auBeren  Last  und  den  Kugelkraften  liickenlos  erfaBt  werden. 

Bild  1 zeigt  schematisch  ein  Kugellager  mit  Spiel  mit  einer 
Kugel  in  der  Verscbiebungsrichtung.  Dabei  ist  das  Lager  so 
gezeichnet,  daB  Innen-  und  AuBenringlaufbahn  konzentrisch 
liegen  und  die  Kugeln  samtlich  den  Innenring  beriihren.  Der 

Winkelabstand  zweier  Kugeln  sei  y genannt,  wobei  y = 

z 

ist  und  z die  Anzahl  der  Kugeln  bedeutet.  Der  Abstand 

e 

zwischen  den  Kugeln  und  der  AuBenringbahn  ist  Damit 

wird  die  gesamte  Verschiebungsmoglichkeit  des  Innenringes 
im  AuBenring  gleich  e,  solange  Deformationen  zwischen  Kugeln 
und  Laufbahnen  ausgeschlossen  werden.  Diese  Verschiebe- 
moglichkeit  wird  „Lagerspiel“  Oder  auch  „Lagerluft“  genannt. 
(Die  Definition  Jilrgensmeyers  [3],  wonach  die  Verschiebe- 
moglichkeit  ohne  Deformation  ,,Lagerluft",  die  durch  eine 
bestimmte  MeBkraft  hervorgerufene  und  mit  Deformation 
verbundene  Verschiebung  aber  „Lagerspiel“  heiBen  soil,  halte 
ich  flir  ungliicklich.  Sie  steht  im  Widerspruch  zum  Sprach- 
gebrauch  in  der  gesamten  Passungstechnik,  wo  iiberall  eine 
Verschiebungsmoglichkeit  ohne  Deformation  ,, Spiel"  genannt 
wird.  Perret  [2]  erweitert  den  von  Jiirgensmeyer  gepragten 
Begriff  Lagerspiel  in  der  Weise,  daB  er  jede  mit  Deformation 
verbundene  Verschiebung  Spiel  nennt.) 

Um  die  Rechnung  moglichst  einfach  gestalten  zu  konnen, 
miissen  folgende  Annahmen  gemacht  werden: 

1.  Die  Laufbahnen  sind  genau  rotationssymmetrisch, 

2.  die  Kugeln  sind  mathematisch  exakt, 

3.  AuBenring  und  Innenring  verformen  sich  nur  ortlich 
an  den  Beriihrungsstellen  mit  den  Kugeln.  Sie  sind  sonst 
absolut  starr  und  erleiden  keine  Verformungen  durch 
Biegungsspannungen  und 

4.  die  Elastizitatsgrenze  wird  nicht  iiberschritten. 

Schieben  wir  nun  entsprechend  Bild  2 den  Innenring  mit  den 
anhangenden  Kugeln  um  <5rad  senkrecht  nach  unten,  so  dringt 
ein  Teil  der  Kugeln  in  die  AuBenringlaufbahn  ein.  In  Wirk- 
lichkeit  verformt  sich  nicht  nur  die  AuBenringlaufbahn,  wie 
gezeichnet,  sondern  die  Verformung  verteilt  sich  auf  die  Kugeln 
und  die  beiden  Laufbahnen.  Die  Gesamtverformung  ist  jedoch 
die  gleiche,  als  ob  sich  nur  die  AuBenringlaufbahn  verformte. 

*)  Die  vorliegende  Arbeit  wurde  in.  Zusammenarbeit  mit  der  Firma  Kugel- 
fischer  Georg  Schafer  & Co.  angefertigt 


Die  unterste  Kugel,  die  gerade  in  der  Verschiebungsrichtung 
liegt,  erfahrt  die  groBte  Verformung  <5o.  Damit  wird: 


Die  Verformung  <5X  errechnen  wir  aus  dem  kleinen  recht- 

winkligen  Dreieck  p e . 

5l  + - — <5rad  COS  y 

(5X  = <5rad  cosy — 

z 

Diese  Rechnung  ist  allerdings  eine  Naherungsrechnung,  da  der 
von  O ausgehende  Radius  durch  den  Kugelmittelpunkt  nicht 
genau  senkrecht  auf  der  AuBenringlaufbahn  steht.  Da  aber 
<5  rad  den  Lagerabmessungen  gegeniiber  auBerordentlich  klein 
ist,  spielt  der  Fehler  im  Rahmen  der  Rechengenauigkeit  keine 
Rolle.  Dieser  kleine  Winkelunterschied  hat  weiterhin  zur 
Folge,  daB  die  Wirkungslinie  der  Kraft  zwischen  Kugel  und 
Innenring  nicht  mit  der  zwischen  Kugel  und  AuBenring 
zusammenfallt.  Damit  trotzdem  Gleichgewicht  besteht,  miissen 
• Reibungskrafte  angenommen  werden,  oder  es  muB  die  Voraus- 
setzung  gemacht  werden,  daB  der  Kafig  diese  kleine  zusatzliche 
Kraft  aufbringt.  Auch  diese  Krafte  sind  jedoch  so  klein,  dafi 
sie  vernachlassigt  werden  konnen. 

Fur  die  nachste  Kugel  ergibt  sich  entsprechend: 

e 

(5a  = <5rad  cos  2y  — -. 

Allgemein  kann  man  fiir  die  Zusammendriickung  einer  Kugel, 
die  gegeniiber  der  Verschiebungsrichtung  einen  Winkel  iy  auf- 

weist,  schreiben  c.  c e 

di  — Orad  cos  iy  — (1) 

z 

Nach  Hertz  hangen  die  Zusammendriickungen  mit  den  dazu- 
gehorigen  Kraften  fiir  die  vorliegenden  Beriihrungsverhaltnisse 
durch  die  folgende  Gleichung  zusammen 
Pi  /<5A1,5 

¥o={To)  (2) 


Bild  1.  Kugellager  mit  Spiel. 
e Lagerluft,  y Winkelabstand  zweier 
Kugeln 


ma\ 

Bild  2.  Kugellager  mi F Spiel. 
Innen  auch  mit  Kugelsatz  um  Srad 
vertikal  nach  unten  verschoben. 
So = Verformung  an  der  Kugel  O, 
(grdBte  Verformung) , Si  = Verformung 
an  der  Kugel  1 


Bild  3.  Kugellager  mit  Spiel. 
Kugelsatz  um  Y2  gedreht 


Bild  4.  Kugellager  mit  Spiel. 
Kugelsatz  um  cp  gedreht  (Unsym- 
metrische  Lage) 
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Wird  diese  Gleichung  in  die  fiir  di  und  <5o  abgeleiteten  Aus- 
driicke  eingesetzt,  so  ergibt  sich: 


El 

Po 


/&ad  cosiy-gV'5  ^ 

V*-- 1 / = V 


1,5 


(3) 


Wir  fiihren  nun  auf  Grund  friiherer  Ableitungen  [1]  statt 

den  Ausdruck  — ein.  Dann  wird 
qs 


Pi  /cosiy-^A 

Hi-1/ 

q«  ■ 


2(5rad 


(4) 


Nimmt  man  nun  an,  daB  die  vorgenommene  Verschiebung  des 
Innenringes  durch  eine  Kraft  P hervorgerufen  sei,  so  muB  P 
offenbar  gleich  der  Summe  aller  in  die  Verschiebungsrichtung 
fallenden  Komponenten  der  Kugelkrafte  sein;  denn  die  zur 
Verschiebungsrichtung  senkrecht  liegenden  Kugelkraft kompo- 
nenten heben  sich  aus  Symmetriegriinden  auf.  Also  ist 

P = Po  + 2Pj  cosy  + 2 Ps  cos  2y  + • • ■ + (5) 

Die  Summe  ist  dabei  nur  soweit  zu  erstrecken,  wie  die  Kugel- 
zusammendriickungen  positiv  sind,  da  die  Kugeln  wohl  Druck- 
aber  keine  Zugkrafte  tibertragen  konnen.  Es  miissen  also  die 
Ausdriicke 

1 


<5rad  COS  i y — bzw.  COS  i y '■ 
2 


2(5rad 


= cos  i y — 


qs 


positiv  sein.  Setzt  man  nun  Gleichung  (4)  in  Gleichung  (5) 
sinngemaB  ein,  dann  wird 

/ 1\1,5  / 1' 

/cosy  "T 


P=  Po  + 2 Pol  • 


qs 


V-5 


cosy  +2Po 


(■ 


cosy ' 

qs 


Vi-1- 

qs 


P__ 
Po  = 


1 n 4 V.5  f 1 A 1.5 

^ +2vcosy_^/ 


cos  2y  + ... 


cosy  + 


+ 2 (cos  2 y — cos  2 y + + J 

Das  Auswerten  dieser  Gleichung  zeigt  zunachst,  daB  fur  einen 

1 p 

konstanten  Wert  von  — der  Wert  von  — fast  genau  propor- 
qs  Po 

tional  der  Kugelzahl  ansteigt.  Wir  dividieren  daher  durch  z 
und  erhalten 


Po  z 


-=fo— - 


+2(cos2y_ir)1' 


— — ) +2(cosy 


(cosy — — ^ 
\ qs/ 


1,5 


cos  2y  + + 


] 


cosy+ 


(6) 


Durch  Variieren  von  — erhalt  man  alle  mdglichen  Werte  von 
qs 

P • 1 

— = fo.  Die  Grenzen  von  — sind  dabei  folgende:  Der 

Po  z qs 

Kleinstwert  ist  — = O;  das  bedeutet  e = O,  also  ein  luft- 
qs 

freies  Lager.  Der  Grofitwert  ist  — = cosy,  denn  fiir  diesen 

qs 

P 1 

Fall  tragt  nur  noch  erne  Kugel.  Es  ist  dann  — — = fo  = - 

Po  z z 

und  P = Po.  An  sich  kann  — auch  negativ  werden.  Dann 

qs 

liegt  der  Fall  einer  Vorspannung  vor,  der  aber  wegen  seiner 
geringen  Bedeutung  nicht  behandelt  werden  soil. 

Den  Verlauf  von  fo  zeigt  Bild  5 fiir  ein  Lager  mit  10  Kugeln 

in  Abhangigkeit  von  — . 

qs 

y 

Lager  mit  um  — gedrehtem  Kugelsatz.  Drehen  wir  nun  den 


Kugelsatz  um  den  Winkel  so  ergibt  sich  eine  Anordnung 

nach  Bild  3.  Verschiebt  man  wieder  den  Innenring  mit  dem 
Kugelsatz  um  <$rad  nach  unten,  so  ergibt  sich  an  den  beiden 
untersten  Kugeln  eine  Zusammendriickung 

« ye 

— = Orad  cos  | 

Fiir  die  beiden  nachsten  Kugeln  wird  entsprechend 

<58  . 3 e 

f = <5rad  cos  ~ y — 

Wir  setzen  auch  diese  Zusammendriickungen  ins  Verhaltnis 
zu  dem  vorher  abgeleiteten  Wert  do  und  bekommen 


l 

do 


y 

X COSo“ 
drad  2 


2 drad 


y 

COS-- 


<5rad  ^ 


1_ 

"qs 


1 — 


2drad 


1 — 


L 

qs 


Unter  Benutzung  von  Gleichung  (2)  wird 


und 


/ y l \ i,5 

(-7 tf) 


" 3 1 - 

cos^y-- 


1,5 


1 


Da  auch  hier  die  waagere.chten  Kugelkraftkomponenten  sich 
aufheben,  wird  die  auBere  Last  gleich  der  Summe  dec  senk- 
rechten  Komponenten  der  Kugelkrafte.  Es  ergibt  sich 


P = 2 


/ y i \ i,5 
008  2”  N 


= 2Pc 


1- 


cos  -y  + + 


qs  qs 

Dividieren  wir  wieder  durch  z,  so  ergibt  sich  nach  gleicher 
Umformung  wie  fruher 

P _ f y _ 2 1 

Po  z 2 2 


j_y,5 
qs  / 


+ \S  2y" 


( y i 

I cos  

V 2 qs 

...+ 


l \l,5  y , 
- J cos  - + 
qs/  2 


1 \1,5  3 

■ — J cos  -y  + 
qs ) 2 


(7) 


Die  auBere  Last  ergibt  sich  auch  hier  als  Vielf aches  von  Po, 
obwohl  eine  Kraft  Po  nicht  vorhanden  ist.  Die  Grdfie  Po, 
die  durch  do  festgelegt  ist,  dient  als  MaBstab  fur  P.  Dadurch 
wurde  erreicht,  daB  f0  und  fy  den  gleichen  MaBstab  haben 


und  ohne  weiteres  verglichen  werden  konnen.  Bild  5 zeigt  den 
Verlauf  von  fy  fiir  ein  Lager  mit  1.0  Kugeln.  Man  sieht,  daB 
2 

fo  und  fy  zwar  annahernd  gleich  verlaufen,  sich  aber  doch  nur 

an  zwei  Punkten  schneiden.  Das  heiBt  aber,  daB  bei  gleichem 
do  — und  damit  auch  gleichem  Po  - — die  Summe  der  Kugel- 
krafte fiir  die  beiden  beschriebenen  Kugelstellungen  im  all- 
gemeinen  verschieden  groB  ist,  ausgenommen  sind  nur  die 
beiden  Schnittpunkte.  Bevor  wir  hierauf  genauer  eingehen, 
soil  die  Rechnung  noch  auf  eine  beliebige  Stellung  des  Kugel- 
satzes  ausgedehnt  werden.- 

Lager  mit  zur  Verschiebungsrichtung  beliebiger  Stellung  des 
Kugelsatzes.  Die  beiden  bisher  behandelten  Stellungen  des 
Kugelsatzes  sind  dadurch  ausgezeichnet,  daB  die  Kugeln 
symmetrisch  zur  Verschiebungsrichtung  angeordnet  sind.  Da- 
durch heben  sich  die  waagerechten  Komponenten  der  Kugel- 
krafte gerade  auf,  und  die  Resultierende  der  Kugelkrafte  fallt0 
in  die  Verschiebungsrichtung. 

Wird  der  Kugelsatz  aus  der  Stellung  des  Bildes  1 nach 
rechts  herausgedreht,  so  ergibt  sich  Bild  4.  Auf  der  rechten 
Seite  vergroBern  sich  dann  alle  Winkel  um  tp,  auf  der  linken 
verkleinern  sich  alle  Winkel  um  dasselbe  MaB.  Symmetric 
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liegt  nicht  mehr  vor.  Deshalb  heben  sich  die  Horizontal- 
komponenten  der  Kugelkrafte  nicht  mehr  auf.  Wir  berechnen 
daher  auBer  der  Summe  der  Vertikalkomponenten  auch  die 
Summe  der  Horizontalkomponenten  der  Kugelkrafte  und  er- 
halten  damit  die  beiden  Komponenten  von  P.  Durch  geo- 
metrische  Addition  ergibt  sich  schlieBlich  P selbst.  Es  wird  in 
gleicher  Weise  gerechnet  wie  vorher,  wobei  sich  folgendes 
Ergebnis  zeigt: 

Vertikalkomponente  von  P: 


i<Pv  = - 


chung  (6)  gegeben.  1st  nur  der  erste  Ausdruck  ^1 — — ^ positiv, 
so  tragt  eine  einzige  Kugel.  1st  auch  die  zweite  Klammer 
^cosy  — positiv,  so  tragen  drei  Kugeln.  Die  Grenze  liegt 
also  bei 

1 

cos  y — — = O. 
qs 


Tritt  die  nachste  Klammer  hinzu,  so  steigt  die  Zahl  der 
tragenden  Kugeln  von  3 auf  5.  Die  Grenze  liegt  bei 


cos  {y  ~ (p)- 


+ I cos  (y  + (p)  - 


cos  (2 y ~(p)  — 


cos  (2 y + (p)  - 


cos  (y  — <p) 


cos  (y  + <p)  + 


cos(2y  — <p)  + 


cos  (2 y+  (p)  4* 


Horizontalkomponente  von  P: 


•Aibiw 


'(i-Ly*  { sin9?  + (9) 

r ■ 1 11'5 

- cos  {y  — (p)~  - Sin  (y-<p)  + 

r i i te 

+ I cos  (y  + (p) sin  {y  + <p)  + 

L H 

r ! 1 1*5 

I cos  (2 y — <p) sin(2y  — <p)  + 

L 

r li1'5 

+ cos  (2y  + <p) sin  (2 y + (p)  + 

L 


! 1,5 

cos  (2 y — <p) sin  (2y  — <p)  + 

qs 


Durch  geometrische  Addition  erhalt  man 
P \l  2 2 I 

— = i<p  = !/  icpv  + fyh 


— = cos  2y. 
qs 

In  gleicher  Weise  konnen  bei  groBeren  Kugelzahlen  auch  die 
weiteren  Grenzpunkte  errechnet  werden.  Fur  das  Beispiel  in 
Bild  5 sind  diese  Grenzpunkte  auf  der  Kurve  fo  markiert. 

Fur  die  Kurven  fy  und  iq)  bestimmen  sich  die  Grenzpunkte, 

•j 

ganz  ahnlich  aus  den  Gleichungen  (7)  und  (8) . Es  wird  ersicht- 
lich,  daB  bei  gleichem  Wert  — die  Zahl  der  tragenden  Kugeln 
sich  immer  um  eine  andert,  wenn  man  von  fo  nach  fy  geht. 

i" 

Der  Wechsel  geht  auf  der  Grenzkurve  vor  sich. 

Kurven  konstanter  aufierer  Last.  Das  Ergebnis  unserer  Arbeit 
sind  Kurven  (p  = konst,  in  einem  Koordinatensystem  mit  der 
1 P 

Abszisse  — und  der  Ordinate  — . Damit  allein  laBt  sich  iedoch 

qs  Po  z J 

noch  nichts  anfangen,  da  uns  — nicht  bekannt  ist.  Wir  brau- 
qs 

chen  noch  eine  weitere  Beziehung  und  gewinnen  sie  dadurch, 
daB  in  dasselbe  Koordinatensystem  Kurven  konstanter  Lager- 
belastung  eingezeichnet  werden. 

p 

Dazu  formen  wir  - den  Ausdruck  — — * in  geeigneter  Weise 

um.  Nach  Hertz  ist  fur  die  hier  vorliegenden  Beruhrungsver- 
haltnisse 


Eingesetzt  ergibt  sich 


C<5  • <5o  1,5z 

- 1’5-^ 
Po  z 


Wir  dividieren  durch 


und  erhalten 


Pv  fallt  in  die  Vers  hiebungsrichtung,  Ph  liegt  senkrecht  dazu. 
Daraus  folgt,  daB  die  auBere  Last  mit  der  Verschiebungs- 
richtung  einen  — wenn  auch  kleinen  — Winkel  einschlieflt. 
Dieser  Winkel  berechnet  sich  aus 

= (id 

• f<pv  ' 

Die  vorstehenden  Gleichungen  (8)  bis  (11)  werden  so  ausge- 
wertet,  daB  der  Winkel  q>  in  den  Grenzen  O bis  variiert  wird. 
In  Bild  5 sind  auBer  den  Kurven  fo  und  fy  auch  einige 
. . 1 2 

Zwischenkurven  i<p  eingezeichnet.  Die  Winkel  e sind  ebenfalls 
in  dieses  Bild  eingetragen. 


Da  nun  = drad  — 


ist,  so  ergibt  sich 


(5rad 

2 


2 P /2drad  Y 

Po  z = V e 1J 


(qs  - 1)  1>5 


Zahl  der  tragenden  Kugeln.  AuBer  den  bisher  genannten 
Funktionen  sind  zur  Vervollstandigung  noch  strichpunktiert 
sogenannte  Grenzkurven  eingezeichnet.  Sie  sind  dadurch  be- 
dingt,  daB  die  Zahl  der  an  der  Kraftaufnahme  beteiligten 

Kugeln  sich  sowohl  mit  — als  auch  bei  gleichem  Wert  — mit  w 
qs  qs  r 

andert.  Die  Zahl  der  an  der  Kraftaufnahme  beteiligten  Ku- 
geln ist  fur  die  Funktion  fo  durch  die  Zahl  der  positiven 
Klammerausdriicke  in  der  groBen  eckigen  Klammer  der  Glei- 


Wenn  diese  Gleichung  konstante  Werte  hat,  so  ist  die  Be- 
lastung  fur  ein  bestimmtes  Lager  konstant,  wie  die  linke  Seite 
erkennen  laBt;  denn  fur  ein  bestimmtes  Lager  sind  C<5,  e und  z 
konstant.  Damit  ergibt  sich,  daB  fiir  konstante  Lagerbe  la  stung 
der  Ausdruck 

Iqs  — 1)  — — konst. 
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SPEZIAL-WERKBANKE 


Werkbdnke 
Approved  For  Release 


Form  V 


Werkzeugschrdnke 


Unsere  Werkbanke  sind  auf  Grund  jahreianger  Erfahrungen 
konstruiert  und  haben  sich  in  der  Industrie  bestens  bewahrt. 

Der  Aufbau  erfolgt  aus  ausgesuchten  gut  gelagerten  und  ge- 
trockneten  Holzern. 

Die  Seitenteile  sind  aus  Holz,  betonbeschwert,  sodafi  die  Bank 
auch  bei  schweren  Arbeiten  ohne  Bodenbefestigung  steht. 

Die  Platte  wird  parkettiert  geliefert*  Fur  leichtere  ^Vrbeiten  in 
feinmechanischen  oder  ahnlichen  Betrieben  liefern  wir  auch 
die  Oberfldche  in  Tischlerplatte  mit  Linoleum  belegt. 

Die  Schubladen  sind  aus  Buchenholz  und  fur  schwerste  Bela- 
stung  vorgesehen.  Auf  Wunsch  erfolgt  Einrichtung  fur  Werk- 
zeuge  gegen  Berechnung  nach  eingereichter  Zeichnung. 

Die  Formen  I -V  sind  unsere  Standardausfuhrung. 

Wirliefern  aberauch  Sonderfertigungen  in  jedergewunsch- 
ten  Art,  insbesondere 

Reihenwerkbdnke 

Hierfur  arbeiten  wir  nach  Vorlage  kostenlos  Angebote  aus. 

Werkzeugschrcinke 

Zu  den  Werkbanken  liefern  wir  in  gleicher  Form  Werkzeug- 
schrdnke in  solider  Ausfuhrung,  die  sich  einheitlich  den  Werk- 
banken  anpassen. 


MaBe 


Gesamte  Lange  (Standard) 1 600  mm 

Reihenwerkbank beliebig 

Breite 700  mm 

Hohe  850  mm 

Grofle  Schublade " 52  x 52  X 17  cm 

kleine  Schublade 52  X 52  X 7 cm 

gro6es  Fach 54  X 54  X 54  cm 

kleines  Fach 54  x 54  x 34  cm 


Form 

1:  2 Schubladen,  1 Bodenbrett 

2 Bugen 

\ 

Form 

II : 3 Schubladen  links  oder  rechts 

Form 

III:  1 grofte  Schublade 

2 kleine  Schubladen 

1 kleines  Fach 

Form 

V : 1 groftes  Fach  links 

3 grofie  Schubladen  rechts 

/ 

Preis  auf  Anfrage 


Form  II 


Werkzeugschrdnke 


Form  I:  3 grofle  Schubladen 
Form  II:  1 grof3es  Fach 


Die  Preise  verstehen  sich  ab  Werk  ohne  Verpackung. 
Lieferzeit:  Standardgrofte  ab  Lager. 


Preis  auf  Anfrage 


Holz-  und  Metallbau  < 
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sein  muB.  Wir  losen  ihn  nach  — 

, qs 
auf  und  erhalten 


1__ 

qs 


konst  \ 


2/3 


(12) 


+ 1 


Eine  Kurve  konstanter  Lager- 
belastung  berechnet  man  aus  der 
vorliegenden  Gleichung  so,  daB  fur 
P 

= konst 


<o 


1,5 


verschiedene  Werte  der  Ordinate 
P 

angenommen  und  dazu  die 


Po  z 


1 


Abszissen  — ausgerechnet  werden. 

qs 

Durch  Veranderung  der  Konstan- 
ten  bekommt  man  dann  eine  Kur- 
venschar,  die  nur  in  dem  Bereich 
gerechnet  wird,  in  dem  die  vorher 
gerechneten  Kurven  verlaufen.  Die 
so  ermittelten  Kurven  konstanter 
Lagerbelastung  sind  fiir  unser  Bei- 
spiel  ebenfalls  in  Bild  5 einge- 
zeichnet. 


Kugelzahl  z 10, 


2.  Bewegung  der  Lagerachse 

Damit  sind  wir  am  Ziel;  denn 
nun  ist  es  ohne  weiteres  moglich, 
die  Bewegung  der  Lagerachse  bei 
konstanter  Lagerbelastung  und 
langsamer  'Drehung  zu  verfolgen. 

Das  Verfahren  wird  am  einfach- 
sten  durch  ein  Beispiel  klar. 

Gegeben  sei  ein  Lager  6216  mit 
10  Kugeln  von  %"  Durchmesser 

und  einer  Luft  e — 100  ju.  Dieses  Lager  sei  mit  200  kg.  be- 
lastet.  Gefragt  ist  nach  der  Bewegung  des  Innenringmittel- 
punktes  bei  langsamer  Drehung  des  Lagers  und  festgehaltenem 
AuBenring. 

p 

Um  den  Ausdruck r • , — berechnen  zu  kdnnen,  brau- 

1,5 


Po-Z  C8(e}2)l'\z 


und  e als  Funktionen  von  


chen  wir  zunachst  C^.  Es  ermittelt  sich  fiir  dieses  Lager  fiir 

bestimmte  angenommene  Werte  der  Innenabmessungen  zu 
= 45000-  kg/mm^A  Damit  wird  dann 

P 200 

; 0,0390 


c<o 


1,5 


45000 


1,5 

0,1  • 10 


Mit  diesem  Wert  lesen  wir  aus  Bild  5 fiir  die  verschiedenen 

P 

Winkelstellungen  ep  zunachst  — und  dann  e ab  und  tragen 


sie  in  Zahlentafel  1 ein.  Aus 


Po 

P 

Po  z 


laBt  sich  Po  berechnen.  Hat 


z.  B. 


r=r~ — " den  Zahlenwert  ftp,  so  ist 
Po  z 

P 


Po  = 


icp 


(13) 


Es  sei  hier  nochmals  darauf  hingewiesen,  daB  Po  als  Kugel- 
kraft  nur  fiir  <p  = O wirklich  vorhanden  ist.  Fiir  alle  iibrigen 

Werte  von  (p  ist  es  nur  der  MaBstab  fiir  P.  Da  Po  = • <5o  1,5 

ist,  konnen  wir  aber  fiir  jeden  Wert  von  Po  das  <5o  bestimmen. 

Es  ist 

2/3 

(14) 

<5o  ist  auch  nur  fiir  den  Fall  <p  — O eine  wirkliche  Kugel- 
ziisammendriickung,  fiir  alle  iibrigen  Falle  gibt  es  lediglich 
an,  wie  weit  der  Kugelhiillkreis  in  die  AuBenringlaufbahn  in 


der  Verschiebungsrichtung  eindringt.  Die  Anderung  von  do 
mit  (p  bedeutet  nun  eine  senkrechte  Bewegung  des  Innenringes, 
wobei  die  kleine  Abweichung  aus  der  Senkrechten,  die  dutch 
e gegeben  ist,  unbedenklich  vernachlassigt  werden  kann.  Die 
GroBe  der  senkrechten  Verschiebung  nennen  wir  y und  berech- 
nen sie  zu 

y = docp  — doo  (15) 

Der  Index  von  do  kennzeich.net  die  Stellung  des  Kugel- 
satzes.  Nun  sind  die  Unterschiede  der  do- Werte  so  klein,  daB 
ihre  Errechnung  mit  dem  Rechenschieber  aus  Gleichung  (14) 
nicht  gut  moglich  ist.  Durch  Umformung  und  Naherungs- 
rechnung  wird  aber  die  Genauigkeit  wieder  gesteigert,  so  daB 
der  Rechenschieber  ausreicht.  Wir  setzen  zunachst  Gleichung 
(14)  in  Gleichung  (15)  ein  und  erhalten 

/Po<p\  2/3  /Poo  \ 2/3 
y = ^_,5oo  = ^;  ) 


do 


-®) 


-(§”)2,3[(SDa,s-] 


(16), 


Po®  sei  nun  aus  dem  Wert  — = f®,  und  Poo  aus  dem 

P093  z 
P 


Wert 


^ z = fo  zu  errechnen,  so  kann  diese  Rechriung  ge- 
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spart  werden,  wenn  man  die  Zahlenwerte  fo  und  i<p  in  die 
Gleichung  einsetzt: 

P P 

Po  <p  — und  Poo  = — 

i(p  z fo  z 

2/3  , 2/3 

/p°<p\  =C-\ 

VPoo  J \i<pj 

Da  dieser  Ausdruck  sehr  nahe  bei  Eins  liegt,  formen  wir  ihn 
so  um 

(!) 2/3  - (r^-)213  - (>  + 

Um  eine  ausreichende  Genauigkeit  zu  erhalten,  entwickeln 
wir  diesen  Binomialkoeffizienten  in  eine  Taylor’ sche  Reihe,  die 
wir  nach  dem  2.  Glied  abbrechen  konnen. 

/ 2/3  ^ 2 fo  — fy 

V fV  J 1 ' 3 i<p 


Kugelzahl  Z = 10.  Bahnen  des  Innenringmittelpunktes  fur  verschiedene 
Werte  koastanter  Lagerbelastung 


Bild  5 laBt  nun  erkennen,  daB  fur  - 


Damit  wird  schlieBlich 
y = do  <p  - 


0,067 


-(£) 


2/3 


2/3 


2 fo  — f^/PooN 

y = 3 iff  \C^J  (17) 

Da  fo  und  i(p  mit  groBer  Genauigkeit  (Bild  5 ist  hier  sehr 
verkleinert)  abgelesen  werden  konnen,  gibt  die  Rechnung 
nach  Gleichung  (17)  bessere  Werte  als  Gleichung  (16),  wenn 
der  Rechenschieber  benutzt  wird.  Mit  Gleichung  (17)  sind 
auch  die  Werte  der  Zahlentafel  1 ermittelt.  Wir  erkennen, 
daB  die  Bewegung  des  Innenringmittelpunktes 
bei  Veranderung  des  Winkels  <p  von  O0  auf 
18°  ymax  = — 0,85  [i  betragt,  d.  h.  daB  der 
Innenring  um  0,85  (jl  nach  oben  steigt.  Dreht 
man  um  weitere  18°,  so  sinkt  der  Innenring 
wieder  auf  den  Anfangswert  ab.  (Man  ver- 
wechsle  die  Drehung  des  Kugelsatzes  nicht 
mit  der  des  Innenringes!) 


Bild  6. 

Definition  des  Winkels  e 


AuBer  dieser  senkrechten  Be- 
wegung tritt  nun  auch  eine  waage- 
rechte  auf.  Sie  kommt  dadurch 
zustande,  daB  die  Verschiebungs- 
richtung  nicht  mit  der  Kraft- 
richtung  ubereinstimmt,  sondern 
um  den  Winkel  e abweicht.  Be- 
halten  wir  der  Einfachheit  halber 
die  senkrechte  Kraftrichtung  bei, 
so  muB  die  Verschiebung  des  In- 
nenringes um  das  MaB  <5rad  unter 
dem  Winkel  e vorgenommen  wer- 
den. Fur  positives  e ergibt  sich 
Bild  6.  Danach  ist  dann  wegen 
der  Kleinheit  von  e mit  genii  gen- 
der Genauigkeit 


-■GT- 

und  0,57  die  Kurven  (p  — konst,  besonders  dicht  zusammen- 
liegen.  Fiir  diese  Werte  wird  die  senkrechte  Bewegung  be- 
sonders klein.  Umgekehrt  wird  fiir  die  waagerechte  Bewegung 
P 

bei — — — 0,12  und  1,07  ein  Minimum  erreicht,  weil 

e\l,5 


hier  die  Werte  von  e sehr  klein  sind.  Werden  x und  y geo- 
metrisch  addiert,  so  bekommt  man  die  tatsachliche  Bahn, 
die  der  Innenringmittelpunkt  beschreibt.  Bild  7 zeigt  die 
Figuren,  die  sich  fiir  die  genannten  Werte  von 

ergeben- 

2, 

3.  Erweiterung  des  Rechenverfahrens  auf  Rollenlager 

Fiir  Rollenlager  ist  das  Rechenverfahren  genau  das  gleiche 
wie  fiir  Kugellager.  Der  Unterschied  liegt  nur  darin,  daB  fiir  die 
Verformung  ein  anderes  Gesetz  gilt.  Hertz  konnte  es  nicht  ab- 
leiten.  Aus  Versuchen  (4)  weiB  man  aber,  daB  mit  geniigender 
Genauigkeit  ein  linearer  Zusammenhang  zwischen  Po  und  (5o 
angenommen  werden  kann,  also 

Po  = Cs  • do.  (19) 


x — (5rad  * 


57,3’ 


(18) 


wenn  e in  Grad  eingesetzt  wird. 
Darin  ist  wieder 

drad  = (5o  -f  -. 

Die  Werte  von  x sind  ebenfalls 
in  Zahlentafel  1 eingeschrieben. 
Wahrend  der  Drehung  des  Kugel- 
satzes um  18°  bewegt  sich  der 
. Innenringmittelpunkt  um  4,13  fx 
nach  rechts  und  wieder  zuriick. 
Bei  weiterer  Drehung  um  18°  wird 
dieselbe  Bewegung  nach  links  aus- 
gefiihrt.  Die  gesamte  Horizontal- 
bewegung  ist  also  2 • 4,13  = 8,2 6/u. 
Damit  ist  sie  etwa  zehnmal  so  groB 
wie  die  Vertikalbewegung. 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


D.  R.  P.  UND  WORTSCHUTZ 


: K E BOG  E N Z A HN-KUP"" 


/S*#  b.  R.  P.  UND  WORTSCHUtZ 


. -f 


Alle  starren  Kupplungen,  aber ouch  alle  eingelenkig  beweglichen  Kupplungen 
belasten  bei  Wellenverlagerungen  zusatzlich  Wellen  und  Lager,  wodurch 
dauernde  Verluste  und  oft  Storungen  bis  zu  Betriebsunterbrechungen  auf- 
treten. 

Mehrgelenkige  Kupplungen  haben  diese  Mangel  nicht, 

Eine  solche  mehrgelenkige  Kupplung  ist  die 

Tacke-„Bogenzahn-Kupplung" 

mit  ihren 

Bogenzahngelenken. 

Diese  Bogenzahngelenke  bestehen  je  aus  einer  auf  konvexer  Ringflache 
erzeugten  Bogenverzahnung,  die  in  eine  auf  zylindrischer  Ringflache  er- 
zeugte  Innenverzahnung  eingreift.  Durch  diese  Verbindung  der  Bogenver- 
zahnung  mit  der  zylindrischen  Innenverzahnung  wird  ailseitige  Beweglicfv 
keit  des  Gelenkes  erzielt. 

Den  Nachweis  allseitiger  Beweglichkeit  bringt  Fig.  5 in  zwei  Schnitten,  die 
durch  die  zylindrische  Innenverzahnung  und  durch  die  Bogenverzahnung 
gelegt  sind.  Der  Schnitt  durch  den  Bogenzahn  a zeigt,  ebenso  wie  die  VeN 
zahnungsabwicklung,  die  Beruhrung  der  Bogenzahne  mit  dergeraden  Innen- 
verzahnung bis  zur  groGten  Verlagerung. 

Weil  die  Bogenzahne  die  Flanke  der  geraden  Zahne  mit  einer  sehr  weichen 
Wolbung  nur  in  oder  - bei  Verlagerungen  - stets  nahe  der  Bogenzahn- 
mitte  beruhren,  konnen  Kantendrucke  der  Zahne  nicht  auftreten. 

Samtliche  Zahne  nehmen  uber  einen  Olfilm  von  nur  Laufsitzstarke  gleich- 
zeitig  an  der  Kraftubertragung  teil. 

Normale  Tacke-„Bogenzahn-Kupplungen"  haben  zwei  solcher  Bogenzahn- 
gelenke, deren  Bogenverzahnungen  auf  den  Naben  und  deren  Innenver- 
zahnungen  in  einer  aeteilten  Hufse  sich  befinden,  die  beide  Naben  allseitig 
beweglich  miteinanaer  verbindet. 

Die  Tacke-„Bogenzahn-Kupplungen"  werden  mit  Ol  geschmiert. 

Gute  Schmierung  ist  besonders  wichtig  bei  Wellenverlagerungen,  weil 
dann  die  Verzahnungen  der  Naben  in  der  Hulsenverzahnung  bei  jeder 
Umdrehung  je  einmal  hin  und  her  gleiten.  Dadurch  wird  beim  Bogenzahn- 
gelenk  das  Ol  unter  ansteigendem  Druck  in  die  schlanken  Keile  getrieben, 
welche  von  der  weichen  Wolbung  der  Bogenzahnflanken  und  den  Flanken 
der  geraden  Zahne  gebildet  werden.  Hierdurch  entsteht  eine  geradezu 
ideale  Schmierung  der  tragenden  Zahnflanken.  Da  auch,  wie  schon  oben 
erwiesen,  Kantendrucke  zwischen  den  Verzahnungen  nicht  auftreten  konnen, 
wird  ein  Zerschneiden  des  Olfilms  vermieden  und  somit  jede  Gefahr 
metallischer  Beruhrung  ausgeschlossen. 

Die  VorzOge  der  Tacke-„Bogenzahn-Kupplung"  sichern  ihr  eine 
fast  unbegrenzte  Lebensdauer.  Sie  ermoglichen 

1.  die  Verbindung  gleichachsig,  parallel  und  winklig  zu- 
einander  geBagerter  Wellen,  deren  charakteristischste 
Verlagerungen  in  Figuren  1—4  dargestellt  sind, 

2.  achsiale  Verschiebung  der  Wellen, 

3.  stoBfreien  Reversierbetrieb, 

4.  kleine  Abmessungen,  geringes  Gewicht,  niedriges  GD2. 

Ober  normale  Tacke^^ogenzahn-Kupplungen",  deren  Leistungen,  Ab- 
messungen, Gewichte  usw.,  sowie  uber  alles  wissenswerte  fur  Konstruktions- 
buro  und  Betrieb,  geben  unsere  Normblatter  und  unsere  Druckschrift  BK  51 
AufschluB. 

AuBer  den  normalen  Tacke^^ogenzahn-Kupplungen'',  fur  horizontale  und 
leicht  geneigte  Wellenlagen,  werden  auch 

Bogenzahnkupplungen  fOrvertikale  Wellen  in  ein- wie 
auch  mehrgelenkiger  AusfOhrung, 

Turbinenkupplungen, 

ausrBckbare  Bogenzahnkupplungen, 

Bogenzahn-Gelenkwellen, 

Bogenzahn-Kupplungen  fOr  groBe  achsiale  Wellen- 
verschiebungen 

wie  auch  solche  zur  Aufnahme  achsialer  Wellenbe- 
lastungen  geliefert. 

Dber  15  Jahren  bewahren  sich  Tacke-„Bogenzahn-Kupplungen/#. 

In  diesen  Jahren  erkannte  man  mehr  und  mehr  die  vielseitige  Verwend- 
barkeit  des  Bogenzahngelenkes  fur  Bedarfsfalle  mannigfaltigster  Art.  Dies 
fuhrte  zur  Entwicklung  zahlreicher  Sonderkonstruktionen,  die  sich  bewahrten. 
Um  die  Nachfrage  auch  hierin  erneut  anzuregen,  sichern  wir  gerne  deren 
sorgfdltigste  Prufung  und  Ausarbeitung  von  Sonderausfuhrungen  unserer 
„Bogenzahn-Kupplungen,/  zu. 


Diese  Verzahnungs- 
abwickiung  zeigt  den 
Eingriff  der  Bogenver- 
zahnung bei  groOter 
VerFagerung. 


F*  TACKE  * M ASCHINENFABRIK  • KOMM  • GES  • RHEINEi.W. 


\ 
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Bild  9.  Rollenlager  xnit  Spiel. 

Bahnen  des  Innenringmittelpunktes  fur  verschiedene  Werte  konstanter 
Lagerbelastung 


Lafit  man  also  in  den  vorhergehenden  Gleichungen  fur  das 
Kugellager  iiberall  den  Exponenten  1,5  bzw.  den  Kehrwert 
2/3  weg,  so , gelten  sie  fur  Rollenlager.  In  der  Naherungs- 
gleicbung  (17)  muB-auch  der  Faktor  2/3  fallen.  Bild  8 zeigt  als 
Beispiel  das  Rollenlager  mit  z = 10  Rollen.  Eine  Ahnlichkeit 
mit  Bild  5 ist  durchaus  vorhanden,  doch  sind  alle  Kurven  viel 
ausgepragter.  Der  unstetige  Verlauf  beim  Wechsel  der  Rollen- 
zahl  zeigt  sich  durch  Eckenbildung  in  den  Kurven  viel  deut- 
licher  an,  als  das  bei  dem  Kugellager  der  Fall  war.  Auch  sind 
die  Unterschiede  zwischen  den  Kurven  viel  groBer. 


Als  Beispiel  ist  ein  Rollenlager  NM  25  durchgerechnet,  das 
mit  10  Rollen  von  9 mm  Durchmesser  und  Lange  ausgeriistet 
ist.  Bei  einer  Belastung  von  P = 300  kg  sind  die  Werte 


- = 0,069;  0,117;  0,290  und  0,486 


untersucht  worden.  Die  Bahnen  des  Innenringmittelpunktes 
sind  in  Bild  9 aufgezeichnet  worden. 


4.  Zusammenfassung  und  SchluB 

In  der  vorliegenden  Arbeit  ist  nachgewiesen,  daB  die  Achse 
eines  Walzlagers  bei  der  Drehung  sowohl  in  der  Kraftrichtung 
als  auch  senkrecht  dazu  Bewegungen  ausfiihrt.  Der  Grund  fiir 
diese  Bewegungen  liegt  in-  der  endlichen  Anzahl  der  Roll- 
korper.  Es  wurden  die  Gleichungen  fiir  diese  Bewegungen  ab- 
geleitet  und  an  einigen  Beispielen  gezeigt,  wie  die  Rechnung 
praktisch  auszufiihren  ist. 

Dabei  zeigt  sich,  daB  die  Bewegungen  quer  zur  Lastrichtung 
grdBere  Werte  erreichen  als  in  der  Lastrichtung.  Das  gilt  jedoch 
nur,  wenn  man  nur  die  Maximalwerte  betrachtet.  Dagegen 
gibt  es  Belastungswerte,  bei  denen  die  Bewegungen  in  Last- 
richtung besonders  klein  sind,  ferner  auch  solche,  bei  denen 
die  Bewegungen  senkrecht  zur  Lastrichtung  besonders  klein 
sind. 

Allerdings  stimmen  die  vorstehenden  Ableitungen  streng 
genommen  nur  fiir  die  Drehzahl  Null.  Bei  hoheren  Drehzahlen 
treten  Massen-  und  Reibungskrafte  auf,  die  die  Bewegungen 
beeinflussen.  Die  letzteren  diirften  eine  Unsymmetrie  in  den 
Bewegungen  hervorrufen,  die  ersteren  sollten  im  giinstigen  Falle 
die  Bewegungen  verringern.  Es  ware  allerdings  auch  denkbar, 
daB  Biegeschwingungen  veranlaBt  wurden. 

Ob  diese  Bewegungen  sonstige  Nachteile  haben,  kann  wohl 
ohne  Versuche  nicht  entschieden  werden.  Moglich  ware  auch, 
daB  sie  Gerausche  zur  Folge  hatten.  Es  ware  dann  zu  priifen, 
ob  es  Belastungen  gibt,  die  die  Entstehung  von  Gerauschen 
verhindern,  um  damit  vielleicht  zu  besonders  ruhig  laufenden 
Lagern  zu  kommen. 
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Neuartiger  Mitnehmer 

Dieser  Mitnehmer1)  eignet  sich  in  gleicher  Weise  zum  Mit- 
nehmen  roher  und  blanker  Werkstiicke  beim  Drehen  zwischen 
Spitzen.  Er  laBt  sich  an  Stelle  der  iiblichen  Mitnehmer  und 
in  besonderen  Fallen  auch  als  Spannfutter  auf  jeder  Drehbank- 

spindel  anbringen. 
Spannen  und  Ent- 
spannen  erfolgen 
rasch  und  ohneKraft- 
aufwand  durch  eine 
kleine  Drehung  der 
Verschalung ; der 
zeitraubende  Ge- 
brauch  von  Schliis- 
seln  entfallt.  Der  Mit- 
nehmer hat  keine 
vorstehenden  Teile, 
da  die  Spannbacken 
durch  eine  glatte  Ver- 
schalung abgedeckt 
sind. 

Die  Spannkraft 
stellt  sich  dem 
Schnittdruck  ent- 
sprechend  ein ; die 
Mitnahme  ist  auch 
bei  schwerem  J 
Schruppen  gesichert. 
Schmiedestucke  oder 
ungenau  zentrierte 
Teile  werden  mit 
gleichmaBig  verteilter  Spannkraft  mitgenommen,  da  die  Spann- 
backen in  einem  Schwebering  gehalten  sind  und  sich  so  der 
Werkstiicklage  anpassen  konnen. 

Fiir  Drehdurchmesser  bis  120  mm  hat  der  Mitnehmer  drei 
Backen.  Bei  groBeren  Durchmessern  enthalt  er  auBerdem  noch 
drei  Bremsbacken  (Bild  1).  Ing  M Werner  VDI,  Thiiste 

l)  Hersteller:  Georg  Fischer  A.G.,  Schaffhausen  (Schweiz)  2026 


Innensenkeinrichtung 

In  der  Werkstatt  fehlt  oft  eine  Innensenkeinrichtung  fur 
Bohrlocher  an  Lagerbuchsen  oder  Fertigungsteilen  mit  durch- 
gehenden  Bohrungen.  Meist  behilft  man  sich  mit  einem  Drei- 
kantschaber,  der  stets  nur  ein  ungleichmaBiges  und  zu  f laches 
Entgraten  zulaBt. 


a Senker  (Krauskopf),  b Griffhalter,  c Federring,  d Dorn,  e Suchstift,  w Wexk- 
stuck 

Bild  1 zeigt  ein  leicht  herstellbares,  zweckmaBiges  und  billi- 
ges  Werkzeug.  Als  Schneidwerkzeug  dient  ein  Senker  a mit 
60 °-  bzw.  90°-Spitze.  Hierzu  kann  gegebenenfalls  ein  am  Schaft 
abgebrochener  oder  beschadigter  Senker  fiir  Zentrierbohrungen 
nach  DIN  332  oder  ein  allgemeiner  Senker  (Krauskopf)  durch 
Gliihen  und  entsprechendes  Nacharbeiten  der  Mitnehmer- 
klauen,  Nute  und  Fiihrungsbohrung  verwendet  werden. 

Als  durchgehendes  Kupplungsteil  dient  Dorn  d,  der  mit 
einer  Gegenklaue  und  einem  Suchstift  e versehen  ist.  Die  Ein- 
spannung  kann  in  jeder  Bohrmaschine  mit  Kraft  oder  Hand- 
betrieb  vorgenommen  werden. 

Das  Werkzeug  wird  in  dem  Griffhalter  b gefiihrt,  in  dem  es 
durch  einen  in  eine  Nute  eingreifenden  Federring  c gehalten 
wird.  Alfred  Futterer  1443  A 


Bild  1.  Mitnehmer  mit  3 Backen  und  3 Brems- 
backen; Verschalung  ist  abgenommen 
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W.  Dunkel,  Rationalisierung  im  PriifweSen 


Werkstatt  u.  Betrieb 


Rationalisierung  im  Priifwesen 

Von  W.  Dunkel  VDI,  Rastatt 


Der  verscharfte  Konkurrenzkampf  im  Inland  sowie  die 
Erfordernisse  des  Exports  zwingen  zur  Qualitatssteigerung 
unserer  Industrie-Erzeugnisse,  ohne  daB  dies  Preiserhohungen 
nach  sich  zieht.  Es  ist  deshalb  in  vielen  Betrieben  jetzt  an  der 
Zeit,  auch  die  Arbeitsmethoden  der  Werkstiickkontrollen  auf 
ihre  Wirtschaftlichkeit  hin  zu  untersuchen. 


Bild  1.  ReihenmeBtisch 
a Grundplatte,  b Stander,  c Tisch 

Eine  gute  Werkskontrolle  hat  folgende  Aufgaben  zu  er- 
f ullen,  wenn  sie  wirtschaftlich  gerechtfertigt  sein  soil: 

1.  Alle  Teile,  die  Fehler  aufweisen,  mussen  so  rechtzeitig 
ausgeschieden  werden,  daB  kein  weiterer  Aufwand  an 
Fertigungskosten  entstehen  kann. 

2.  Die  Montagen  durfen  nur  maBgerechte  Teile  erhalten, 
die  ein  reibungsloses  Arbeiten  auch  bei  einer  FlieB- 
montage  gewahrleisten. 

3.  Es  verlassen  dann  nur  solche  Erzeugnisse  das  Werk,  die 
den  Anforderungen  der  Konstruktion  genugen,  und  es 
ist  gleichzeitig  eine  absolute  Austauschbarkeit  aller  Re- 
paraturteile  gegeben. 

Will  man  die  vorgenannten  Forderungen  rationell  erfullen, 
so  ist  es  nicht  mehr  moglich,  mit  Mikrometer  und  Schieblehre 
allein  zu  arbeiten  und  auch  die  Verwendung  von  FestmaB- 
lehren  genugt  nicht.  Es  mussen  vielmehr  Sonderlehren  Ver- 
wendung finden,  die  aber  den  Nachteil  haben,  daB  sie  nur 
jeweils  fur  das  Werkstuck  anwendbar  sind,  fur  die  sie  her- 
gestellt  wurden.  Damit  bleibt  ihre  Verwendung  auf  die  In- 
dustriezweige  mit  hohen  Erzeugungsziffern  beschrankt. 


Bild  2.  Zu  messendes  Werkstuck 


Eine  neu  entwickelte,  umrichtbare  Sonderlehre  ist  auch  bei 
geringeren  Fertigungsziffern  wirtschaftlich.  Diese  Lehre  wird 
als  ReihenmeBtisch  bezeichnet.  Die  Grundbauelemente  des 
ReihenmeBtisches  sind  drei  Teile : eine  Grundplatte,  ein 
Stander  und  ein  Tisch;  sie  sind  in  Bild  1 dargestellt.  Mit 


weiteren  Baukastenteilen  und  unter  weitgehender  Verwendung 
vorhandener  FestmaBlehren  wird  der  ReihenmeBtisch  fur  den 
jeweiligen  MeBvorgang  eingerichtet.  Je  nach  Art  und  Zweck- 
maBigkeit  der  vorzunehmenden  Messungen  lassen  sich  feste 
MeBschenkel  oder  MeBuhren,  Fuhlhebellehren,  Lichtanzeige- 
gerate  od.  dgl.  anbauen.  Sehr  genaue  Messungen  innerhalb 
Vioo  oder  Viooo  mm  lassen  sich  damit  durchfuhren.  Die  Ein- 
stellung  der  Grenzwerte  erfolgt  in  alien  Fallen  mit  Parallel- 
EndmaBen.  Deshalb  ist  die  Anfertigung  von  Meisterteilen 
nicht  erforderlich. 

An  einem  Beispiel  soil  die  ZweckmaBigkeit  und  Wirtschaft- 
lichkeit des  ReihenmeBtisches  gezeigt  werden.  Zu  messen  ist 
das  Werkstuck  nach  Bild  2.  Den  hierfur  eingerichteten  Reihen- 
meBtisch zeigt  Bild  3.  Die  Messung  erfolgt  zwanglaufig  von 
links  nach  rechts. 


Bild  3.  ReihenmeO tisch,  eingerichtet  fur  das  Messen  und  Priifen  derjenigen 

MaBe  des  Werkstiickes  nach  Bild  2,  deren  Einhaltung  erforderlich  ist 
a AuBenform  und  Kleinstmafi'der  Gesamtlange  mit  Formlehre.  GroBtmaB 
der  Lange  mit  Hdhenmesser,  b AuBendurchmesser  mit  Einstellehre,  c Boh- 
rung  mit  Grenzlehrdorn;  Gut-  und  AusschuB-Seite  iibereinander  angeordnet, 
d Tiefe  mit  MeBuhr -und  Auflageplatten,  e Sechskant  mit  Schablone;  Gut- 
und  AusschuB-Seite,  / Gewinde  jnit  Gewinde-Grenzrachenlehre 

Fur  100  Werkstucke  betragt  die  MeBzeit  ohne  Verwendung 
des  ReihenmeBtisches  300  min,  dagegen  nur  45  min  bei  Ver- 
wendung des  ReihenmeBtisches.  Diese  Zeitersparnis  wird  er- 
reicht,  ohne  daB  die  Genauigkeit  des  MeBergebnisses  be- 
eintrachtigt  wird. 

Zusammenfassend  kann  gesagt  werden,  daB  die  Anwendung 
des  beschriebenen  ReihenmeBtisches  beachtliche  Vorteile  mit 
sich  bringt: 

1.  Es  werden  nur  MaBe  uberpruft,  deren  Einhaltung  fur 
die  Funktion  -des  Teils  erforderlich  ist. 

2.  Die  Prufung  kann  mit  ungeubten,  billigen  Kraften  zu- 
verlassig  durchgefuhrt  werden. 

3.  Die  Zusammenstellung  und  Umrichtung  des  Reihen- 
meBtisches  erfordert  einen  verhaltnismaBig  kleinen  Zeit- 
aufwand. 

4.  Die  Prufzeiten  werden  sehr  stark  gesenkt  und  damit  die 
Kosten  verringert. 

1662  A 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

84.  Jahrg.  1951,  tleft  1 Bezeichnung  von  Werkzeugmaschinen 


Bezeichnung  von  Werkzeugmaschinen 

Zuschriften  zu  dem  gleichnamigen  Aufsatz  von  H.  Gaub  in 
Werkst.  u.  Betr . 83  (1950)  S.  479. 

Der  Beitrag  ist  allgemeiner  Beachtung  wert.  Eine  Ausrich- 
tung  der  gesamten  Werkzeugmaschinen  herstellenden  Indu- 
strie in  bezug  auf  eine  eindeutige  Bezeichnung  der  Maschinen- 
gattungen ' ware  sehr  zu  begriiBen  und  von  groBem  Vorteil 
sowohl  fiir  den  Einkaufer  als  auch  fiir  den  Betriebsingenieur. 
Trotzdem  konnen  einige  Punkte  nicht  ohne  weiteres  hinge- 
nommen  werden  und  miissen  zur  Diskussion  gestellt  werden. 

Herr  Gaub  will  z.  B.  Drehbanke  an  Hand  des  Spindeldurch- 
ganges  bzw.  der  Spindelbohrung  groBenmaBig  einordnen  und 
einheitlich  bezeichnen.  Wenn  er  dieses  damit  begriindet,  daB 
diese  Art  der  GroBenbezeichnung  bei  Revolverdrehbanken 
und  Drehautomaten  langst  in  der  Industrie  Allgemeingut 
geworden  sei,  so  mochte  ich  diesen  Standpunkt  nicht  voll 
unterstreichen. 

Zwar  haben  alle  3 Maschinenarten,  Drehbanke,  Revolverdreh- 
banke  und  Drehautomaten,  die  Art  der  Spanabnahme  gemein- 
sam  und  ahneln  sie  sich  auch  in  ihrem  sonstigen  Aufbau,  aber 
es  besteht  doch  zwischen  ihnen  in  der' Art  der  Arbeitsabwick- 
lung  ein  wesentlicher  Unterschied,  da  zum  mindesten  bei  der 
Drehbank  fast  70%  aller  vorkommenden  Arbeiten  Futter- 
arbeiten  sind.  Damit  spielt  die  SpindelbohrUng  bei  Spitzen- 
drehbanken  eine  weit  geringere  Rolle  als  bei  der  Revolver- 
oder  Automatendrehbank.  Die  Gattungsbezeichnung  auf  eine 
untergeordnete  BezugsgroBe  aufbauen  zu  wollen,  ware  ab- 
wegig  und  unlogisch. 

Bei  Revolverdrehbanken  und  Automaten  dagegen  ist  der 
Spindeldurchgang  von  groBter,  wenn  nicht  sogar  von  alleiniger 
Bedeutung,  weil  auf  diesen  Maschinen,  der  Rentabilitat  wegen, 
fast  auschlieBlich  von  der  Stange  gearbeitet  wird,  von  den  reinen 
Futterhalb-  und  -vollautomaten  abgesehen.  Eine  Artbezeich- 
nung  in  diesem  Sinne  ware  also  anzustreben  und  von  Vorteil; 
sie  wird  auch  von  einem  groBen  Teil  der  Werkzeugmaschinen- 
Hersteller  so  gehandhabt. 

Im  Gegensatz  hierzu  hat  sich  bei  der  Bezeichnung  von 
Spitzendrehbanken  allgemein  und  mit  gutem  Recht  als 
GroBenkennzeichen  die  Spitzenhohe,  bzw.  der  Drehdurch- 
messer,  eingeburgert.  Diese  GroBen  sind  wesentlich  mitbe- 
stimmend  fiir  die  Antriebsleistung  der  Maschine  und  ihrem 
Gebrauchswert.  Die  Spindelbohrung  spielt,  von  wenigen  Son- 
derfallen  abgesehen,  nicht  annahernd  die  Rolle  wie  bei  Re- 
volver- und  Automaten-Drehbanken. 

Unter  die  Gattung  Spitzendrehbanke  fallen  auch  die  Walzen- 
drehbanke,  nur  mit  dem  Unterschied,  daB  sie  entsprechend 
ihrem  Verwendungszweck  weit  schwerer  sind  als  iibliche  Dreh- 
banke. Walzendrehbanke  haben  uberhaupt  keine  Spindel- 
bohrung; sie  ware  ohne  Sinn. 

Weiterhin  fallen  auch  die  Kopf-  und  Karusselldrehbanke 
unter  die'  Gattung  Drehbanke.  Auch  hier  ist  eine  Spindel- 
bohrung nur  in  den  seltensten  Fallen  vorhanden;  sie  ware 
von  untergeordneter  Bedeutung.  Allein  ausschlaggebend  ist 
hier  ebenfalls  die  Spitzenhohe,  bzw.  bei  Karusselldrehbanken 
der  groBte  Drehdurchmesser.  , 

Auch  bei  den  Hobelmaschinen  kommen  wir  mit  der  von 
Herrn  Gaub  angegebenen  GroBenbezeichnung  allein  nicht  aus. 
Bei  einer  Langhobelmaschine  ist  neben  dem  groBten  Portal- 
durchgang  auch  die  nutzbare  Hobellange  wesentlich.  Warum 
Herr  Gaub  bei  Langhobelmaschinen  die  Tisch breite  und  bei 
Shapingmaschinen  die  Aufspanntisch/awge  als  KenngroBe  vor- 
schlagt,  ist  nicht  einzusehen,  gehoren  doch  beide  Maschinen 
einer  Gattung  an.  Schon  deshalb  sollte  die  Bezeichnung  von 
gleichen  Voraussetzungen  ausgehen. 

Aus  vorstehenden  Ausfiihrungen  geht,  glaube  ich,  eindeutig 
hervor,  daB  eine  Bezeichnungsnorm  fiir  Werkzeugmaschinen 
auf  wesentlich  groBere  Schwierigkeiten  stoBt,  als  anfangs 
angenommen  und  daB  verschiedene  Maschinengattungen  sich 
mit  einstelligen  Ordnungszahlen  nicht  genau  bezeichnen  lassen. 

Es  ist  nicht  einzusehen,  warum  sich  eine  Ordnungszahl 
nicht  auch  aus  mehrstelligen  Zahlengruppen  zusammenstellen 
lassen  soli,  haben  wir  doch  auch  bei  der  Benummerung  von 
Zeichnungen  meistens  solche  Zahlen,  die  sich  rasch  einpragen. 
Zum  Beispiel  verrat  eine  Zeichnung  mit  der  Ordnungszahl 
WD  500 — 01.120  dem  Eingeweihten  eindeutig,  daB  es  sich 
um  ein  Teil  einer  Walzendrehbank  Type  „WD“  mit  einem 
groBten  Drehdurchmesser  von  500  mm  handelt  und  daB  dieses 
Teil  die  laufende  Nummer  120  hat  und  dem  Spindelstock 
(Baugruppe  01)  zugehort. 

Wenn  wir  dieses  Prinzip  auf  Werkzeugmaschinen  anwenden, 
so  wiirde  z.  B.  die  Bezeichnung  WD  500 — 1000  bedeuten,  daB 


es  sich  um  eine  Walzendrehbank  handelt,  auf  der  sich  Walzen 
bis  zu  einem  groBten  Durchmesser  von  500  mm  und  einer 
groBten  Lange  von  1000  mm  drehen  lassen. 

Zusammenfassend  mochte  ich  betonen,  daB  die  primare 
Forderung  an  eine  Ordnungszahl  die  eindeutige  Bezeichnung 
ist,  selbst  wenn,  sie  durch  eine  etwas  langere  Zahlenreihe  er- 
kauft  werden  muB.  Wichtig  ware  weiterhin,  daB  alle  Werk- 
zeugmaschinenhersteller  sich  an  das  einmal  festgelegte  Schema 
halten ; die  Maschinen  mussen  den  Leistungsangaben  ent- 
sprechen.  Es  darf  nicht  vorkommen,  daB  auf  einer  Spitzendreh- 
bank  mit  einem  Nenndrehdurchmesser  von  200  mm  nur  ein 
GroBtdurchmesser  von  etwa  180  mm  zu  drehen  ist,  oder,  daB 
eine  Revolverdrehbank  mit  einer  angegebenen  Spindelbohrung 
von  60  mm  nur  einen  effektiven  DurchlaB  von  58  mm  hat. 

Wenn  mit  diesen  Ausfiihrungen  auch  die  Frage  der  Be- 
zeichnung von  Werkzeugmaschinen  nicht  annahernd  er- 
schopfend  geklart  ist,  so  glaube  ich  doch  — ohne  Schmalerung 
der  Gedankengange  des  Herrn  Gaub  — einen  erweiterten  Bei- 
trag  geleistet  zu  haben.  0bering.  Heinrich  Ahsendorf,  Siegen 

Es  ist  begriiBenswert,  daB  der  Verfasser  die  Frage  der  Ein- 
heitsbezeichnung  von  Werkzeugmaschinen  aufgegriffen  hat. 
Trotzdem  mUB  ich  dem  Aufsatz  in  einigen  wesentlichen 
Punkten  widersprechen,  denn  es  diirften  sich  fiir  die  Werk- 
zeugmaschinenindustrie  nicht  unerhebliche  Schwierigkeiten 
bzw.  Beschrankungen  ergeben,  wenn  die  Ansicht  des  Ver- 
fassers  etwa  zur  Norm  erhoben  wiirde. 

Eine  Vereinheitlichung  der  Maschinenbezeichnung  ist  un- 
bedingt  erwiinscht,  aber  die  erstrebte  Klarheit  und  Eindeutig- 
keit  da!rf  nicht  zur  konstruktiven  Einengung  fiihren.  Ich  mochte 
vor  alien  Dingen  2 wesentliche  Punkte  in  dieser  Hinsicht 
herausgreifen. 

1.  Die  Kennzeichnung  einer  Maschine  allein  durch  eine  Zahl 
geniigt  nicht  immer.  Bei  vielen  Werkzeugmaschinen  sind  2 
MaBe  fiir  den  Benutzer  wichtig.  Wenn  der  Verfasser  als  Bei- 
spiel die  Revolverdrehbanke  anfiihrt,  so  ist  es  richtig,  wenn  er 
angibt,  daB  die  Spindelbohrung  fiir  Stangenarbeiten  das 
kennzeichnende  MaB  darstellt.  Bei  der  Langhobelmaschine 
geniigt  aber  das  vom  Verfasser  vorgeschlagene  MaB  der  Hobel- 
breite  keinesfalls,  denn  auch  die  Hobellange  ist  zur  eindeutigen 
Maschinenkennzeichnung  unbedingt  wichtig.  Das  gleiche  gilt 
fiir  die  Frasmaschine,  bei  der  auch  Tischbreite  und  Tischlange 
in  der  Maschinenbezeichnung  genannt  werden  miiBte.  Es  stellt 
keineswegs  einen  Ausweg  dar,  wenn  das  Verhaltnis  von  Tisch- 
lange zur  Tischbreite  festgelegt  wird.  Wenn  dieses  vielleicht 
bei  einer  Frasmaschine  fiir  den  Benutzer  keine  allzugroBe  Ein- 
engung darstellt,  so  diirfte  es  bei  einer  Langhobelmaschine 
jedoch  keinesfalls  angangig  sein,  beispielsweise  Hobelmaschinen 
bestimmter  Breite  auf  eine  davon  abhangige  Hobellange  zu 
beschranken.  Es  wird  also  immer  Maschinen  geben,  bei  denen 
nach  der  Typenbezeichnung  durch  einen  Buchstaben  oder  eine 
Buchstabengruppe  die  GroBenbezeichnung  durch  eine  Zahl 
geniigt.  Genau  so  gut  gibt  es  aber  eine  groBe  Reihe  anderer 
Maschinen,  bei  denen  zum  mindesten  2 Zahlen  fiir  die  Be- 
zeichnung notwendig  sind. 

2.  Ein  fiir  die  Benutzer  wichtiges  GrundmaB  darf  auf  keinen 
Fall  mit  einem  nur  von  der  Konstruktion  abhangigen  MaB 
,,unabdingbar“  verkniipft  werden.  Der  vom  Verfasser  gemachte 
Vorschlag  wiirde  eine  Einengung  der  Konstruktion  bedeuten, 
die  sich  letzten  Endes  in  der  internationalen  Konkurrenz  auBerst 
nachteilig  auswirken  wiirde,  da  die  anderen  Lander  vermutlich 
keiner  Einengung  ihrer  Konstruktion  zustimmen  wiirden. 
Gerade  das  vom  Verfasser  angefiihrte  Beispiel  der  Drehbank 
beweist  die  Unhaltbarkeit  seiner  Forderung.  Im  Gegensatz 
zur  Revolverdrehbank  sind  die'kennzeichnenden  GroBen  fiir 
eine  Spitzendrehbank  der  Drehdurchmesser  und  die  Dreh- 
lange.  Das  MaB  der  Spindelbohrung  ist  zwar  fiir  den  Benutzer 
interessant,  aber  lange  nicht  immer  wichtig.  Andererseits  gibt 
es  Falle,  bei  denen  der  Kunde  fiir  bestimmte  Arbeiten  auch 
bestimmte  Spindelbohrungen  benotigt.  Er  wird  sich  dann  aus 
den  angebotenen  Drehbankmodellen  diejenigen  Banke  aus- 
suchen,  die  seinen  Wiinschen  sowohl  in  bezug  auf  Dr.ehdurch- 
messer  als  auch  auf  Spindelbohrung  am  weitesten  entgegen- 
kommen.  Der  Drehbankhersteller  wiederum  ist;  bestrebt, 
seinen  Banken  eine  moglichst  groBe  Spindelbohrung  zu  geben, 
um  dadurch  den  Wiinschen  der  Kunden,  die  diese  groBe  Boh- 
rung  brauchen,  entgegenzu kommen.  Da  aber  eine  VergroBerung 
der  Spindelbohrung  u.  U.  andere  Nachteile  nach  sich  zieht, 
so  wird  jeder  Fabrikant  das  ihm  am  geeignetsten  erscheinende 
KompromiB  schlieBen,  und  eine  Vorwegnahme  dieses  Kom- 
promisses  durch  eine  Normung  wiirde  eine  Beschrankung  der 
konstruktiven  Freiheit  ergeben.  jng.  Hans- Joachim  Sacht 
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ti.  Lieblein,  Gewindeschneidapparat  mit  Lamellen-Rutschhupplung  Werkstatt  u.  Betrieb 


Stellungnahme  zu  den  umstehenden  Ausfiihrungen: 

Nichts  liegt  mir  ferner,  als  den  Herstellern  von  Werkzeug- 
maschindn  eine  Zwangsjacke  anzuziehen  zu  wollen,  nur  der 
Hang  zur  Vereinfachung  war  die  Ursache  zu  meinem  oben 
erwahnten  Aufsatz.  Auf  die  Zuschrift  des  Herrn  Sacht  mochte 
ich  aber  doch  mit  2 Beispielen  eingehen,  aus  denen  die  An- 
wendbarkeit  meiner  Vorschlage  hervorgeht: 

1.  Eine  Zweistander-Langhobelmaschine  mit  einer  Tisch- 
breite  von  1 m und  einer  Hobellange  von  4 m wiirde  nach 
meiner  Auffassung  die  Bezeichnung  tragen:  ZD  10, 
wobei  Z die  Zweistander-Hobelmaschine  bedeutet,  D den 
vierten  Buchstaben  im  Alphabet,  und  10  eine  Bezeichnung 
fur  eine  Maschinenbreite. 

Nach  der  Normbezeichnung  miiBte  es  heiBen: 

HZ  1000  x 4000 

Ich  glaube,  daB  beide  Bezeichnungen  eindeutig  sind. 
Der  Unterschied  besteht  nur  darin,  daB  die  erste  Be- 
zeichnung fur  Einkauf  und  Verkauf  pragnanter  ist. 


2.  Drehbanke. 

Wenn  die  Hersteller  von  Drehbanken  den  Drehdurch- 
messer  als  chrakteristisch  festlegen  wollen,  so  halte  ich 
diese  MaBnahme  fur  die  giinstigste.  In  gleicher  Weise 
wie  bei  den  Hobelmaschinen  konnte  auch  die  Lange 
durch  einen  Kennbuchstaben  festgelegt  werden. 

Eine  Leitspindeldrehbank  konnte  bei  dem  vorliegenden 
Fall  die  Bezeichnung  fuhren : L B 3,  wobei  B die  Lange 
darstellt  und  3 den  Drehdurchmesser  von  300  mm.  Die 
Aufteilung  der  Langen  bleibt  den  Herstellern  iiberlassen. 

"Dblicherweise  werden  Drehbanke  geliefert  mit  Dreh- 
langen  von  600,  1000,  1500  und  2000  mm,  gegebenenfalls 
auch  langer.  Wenn  bei  diesen  angefiihrten  Zahlen  die 
Buchstaben  angegeben  werden,  so  wiirde  die  2.  Lange, 
dem  Nennbuchstaben  hinzugefiigt,  die  Drehlange  1000  mm 
ergeben. 

Ich  mochte  diese  Vorschlage  nur  als  Anregung  geben.  Der 
Sinn  der  Ausfiihrung  ist  der,  gleiche  oder  ungefahr  gleiche 
Maschinen  mit  einer  gleichen  GroBennummer  zu  bezeichnen. 

H.  Gaub  2032  Z 


Gewindeschneidapparat  mit  Lamellen- 
Rutschkupplung 

\ 

Patent  angemeldet 


Fur  das  Gewindeschneiden  auf  der  Bohrmaschine  werden  in 
vielen  Betrieben  sogenannte  Gewiiideschneidapparate  ver- 
wendet,  die  in  verschiedenen  Ausfiihrungen  auf  den  Markt 
kommen. 


Der  in  Bild  1 dargestellte  Apparat  (zu  verwenden  auf  Bohr- 
maschinen  mit  Riicklauf)  stellt  eine  im  praktischen  Betrieb 
erprobte  und  bewahrte  Konstruktion  dar. 

Bei  dem  neuen  Apparat  mit  Sinus-Lamellen-Kupplung  sind 
Mangel,  wie  Anfressen  der  Drehmomentenkupplung  infolge 
schlechter  Wartung  oder  tlberlastung,  Gewindebohrerbriiche 
infolge  stoBartigen  Anschwellens  des  Drehmomentes,  vollstan- 


Bild  1.  Gewindeschneidapparat 

a Hiilse  mit  Kegelschaft,  b Gewindering,  c Aufnahme  fur  Gewindebohrerhalter, 
d Druckscheiben,  e Oberwurfmutter,  / Halter  fur  Gewindebohrer,  g Federbolzen 


dig  beseitigt.  Die  mit  Ol  geschmierte  Kupplung  gestattet  in 
Verbindung  mit  der  Verstelleinrichtung  ein  sehr  feines  Ein- 
stellen  des  gewiinschten  Drehmomentes,  welches  lediglich  zwi- 
schen  dem  Wert  der  gleitenden  und  der  ruhenden  Reibung 
schwankt.  Damit  ist  ein  Anfressen  der  geharteten  Lamellen 
sowie  eine  stoBartige  Beanspruchung  des  Gewindebohrers 
vollstandig  ausgeschlossen. 

Der  Apparat  (Bild  1)  besteht  aus  der  Hulse  a mit  Kegel- 
schaft zur  Aufnahme  in  der  Bohrmaschine.  Die  Hiilse  ist  mit 
einem  Gewindering  b verschlossen.  In  diesen  beiden  Teilen  ist 
die  Aufnahme  c fur  den  Gewindebohrerhalter  drehbar  gelagert. 
Der  freibleibende  Hohlraum  nimmt  zwischen  zwei  Druck- 
scheiben d ein  Lamellenpaket  auf,  das  aus  mehreren  Innen- 
und  AuBenlamellen  besteht,  die  abwechselnd  eingelegt  sind. 
Beide  Lamellenarten  haben  innen-  bzw.  auBen  je  drei  Nasen, 
die  in  Langsnuten  aufgenommen  werden.  Durch  Rechtsdrehung 
der  Uberwurfmutter  e driickt  diese  iiber  Federn  das  Lamellen- 
paket zusammen,  wodurch  ReibungsschluB  zwischen  AuBen- 
und  Innenlamellen  entsteht.  Die  Hiilse  a tragt  zur  Kenntlich- 
machung  des  eingestellten  Drehmomentes,  das  wahrend  des 
Bohrvorganges  nicht  iiberschritten  werden  kann,  auf  ihrem 
auBeren  Umfang  eine  Skala. 

Der  Gewindebohrer  selbst  wird  in  einem  Halter  f mit  Vier- 
kant  mitgenommen  und  im  runden  Schaft  durch  eine  spann- 
zangenahnliche  Halterung  zentriert  und  festgeklemmt.  Am 
anderen  Ende  ist  der  Halter  mit  einer  Sicherung  gegen  Heraus- 
fallen  versehen,  die  in  den  Federbolzen  g einschnappt.  Zum 
Herausnehmen  des  Halters  zieht  man  diesen  aus  der  Auf- 
nahme c und  driickt  mit  dem  Daumen  auf  den  Sicherungs- 
bolzen,  wodurch  der  Halter  freigegeben  wird. 

Der  Gewindebohrerhalter  kann  also  mit  einem  Handgriff 
miihelos  ausgewechselt  werden,  wodurch  das  Schneiden  ver- 
schiedener  Gewinde  mit  einem  Apparat  ermoglicht  wird. 

Die  Sicherung  gegen  Verdrehung  des  Halters  geschieht 
durch-  Nut  und  Mitnehmerkeil.  Der  Halter  samt  Gewinde- 
bohrer kann  eine  ausreichende  Axialbewegung  ausfiihren,  da- 
mit der  Vorschub  der  Bohrspindel  von  der  Steigung  des  Ge- 
windebohrers unabhangig  ist. 

Die  mit  diesem  Gewindeschneidapparat  gemachten  Erfah- 
rungen  ergaben  folgende  Vorteile: 

1 . Der  GewindebohrerverschleiB  ist  auf  ein  Minimum  herab- 
gesetzt.  (Am  wirtschaftlichsten  sind  Einschnitt- Gewinde- 
bohrer, bei  denen  das  Gewinde  mit  einem  Bohrer  fertig- 
geschnitten  wird  und  zwar  sowohl  in  Durch  gangs-  wie 
Sacklocher.) 

2.  MaBhaltige  Gewinde  sind  gewahrleistet,  da  der  Rundlauf 
des  Gewindebohrers  durch  die  Apparatkonstruktion  ge- 

geben  ist. 

3.  Die  gedrangte  Bauart  in  Verbindung  mit  dem  auswechsel- 
baren  Werkzeughalter  gestattet  leichtes  Arbeiten  auch 
bei  sperrigen  Werkstucken. 

4.  Einfache  Bedienung  und  Wartung. 

Die  eingebauten  Kupplungslamellen  sind  sogenannte  , , Sinus- 
Lamellen"  der  Firma  Ortlinghans-Remscheid. 

Der  Apparat  wird  in  zwei  GroBen  fur  Grobgewinde  bis 
18  mm  bzw.  bis  36  mm  in  Stahl  hergestellt.  Hans  Lieblein 
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STANZEREITECHNIK 


Das  Schiebewerkzeug  in  der  Stanzerei 

Von  Dipl.-Ing.  L.  Riehle,  Diisseldorf 


Die  Unfallverhiitungsvorschriften  fiir  Metallbearbeitungs- 
maschinen  schreiben  fiir  Pressen  und  Stanzen  Vorkehrungen 
zum  Schutz  gegen  Handverletzungen  vor.  Eine  Schutzwirkung 
kann  einmal  durch  die  Art  der  Arbeitsweise  gegeben  sein,  wie 
z.  B.  durch  die  Inanspruchnahme  beider  Hande  zum  Halten 
des  Werkstiickes.  Eine  andere  Moglichkeit  besteht  in  der  Ver- 
wendung  besonderer  Fingerschutzvorrichtungen,  z.  B.  von 
Zweihandeinriickungen,  beweglichen  Stempelbahnabschir- 
mungen  usw.,  die  nachtraglich  an  die  Presse  angebaut  Oder 
auch  organisch  mit  ihr  verbunden  sein  konnen. 

Unfallsicherheit  laBt  sich  bei  vielen  Arbeiten  auch  durch 
eine  entsprechende  Gestaltung  der  Werkzeuge  erreichen.  Diese 
Schutzart  verbindet  meist  absolute  Unfallsicherheit  mit  hoher 
Stiickleistung  und  gewahrleistet  damit  ein  besonders  wirt- 
schaftliches  Arbeiten. 


Bild  1.  Einfaches  Schiebewerkzeug  mit  Abschirmung  der  Stempelbahn 

Eine  dieser  Mdglichkeiten  besteht  in  der  Verwendung  soge- 
nannter  Schiebewerkzeuge.  Das  Unterwerkzeug  wird  hierbei 
nicht  fest  auf  den  Pressentisch  gespannt,  sondern  verschiebbar 
in  einer  Fiihrung  angeordnet.  Die  Arbeitsstiicke  werden  auBer- 
halb  des  Gefahrenbereiches  in  das  Werkzeug  eingelegt.  An- 
schlieBend . wird  das  Werkzeug  mittels  eines  Hebels  Oder 
Griffes  gegen  Anschlag  in  die  Arbeitsstellung  unter  den 
Pressenstempel  geschoben.  Das  Zuriickziehen  des  Unterwerk- 
zeuges  nach  dem  Arbeitshub  in  die  Einlegestellung  kann  durch 
eine  kraftige  Feder  beschleunigt  werden.  Zur  volligen  Unfall- 
sicherheit muB  bei  derartigen  Werkzeugen  die  Stempelbahn 
abgeschirmt  werden,  damit  der  Presser  nicht  nach  dem  Ein- 
schieben  des  Werkzeuges  und  Einriicken  der  Presse  in  das 
Werkzeug  nachgreifen  kann.  Bild  1 zeigt  ein  einfaches  Schiebe- 
werkzeug mit  Abschirmung  der  Stempelbahn. 

Das  Schiebewerkzeug  in  seiner  bisher  iiblichen  Form  ist  fur 
Arbeiten,  bei  denen  es  auf  Genauigkeit  ankommt,  wenig 
geeignet  und  ermoglicht  auch  keine  hohen  Leistungen.  Bei 
Fahrlassigkeit  kann  es  leicht  beschadigt,  wenn  nicht  gar 
zerstort  werden.  Die  Anwendung  des  Schiebewerkzeuges  be- 
schrankt  sich  daher  vorwiegend  auf  solche  Pressenarbeiten, 
die  eine  verhaltnismaBig  lange  Einlegezeit  erfordern. 

Das  nachstehend  beschriebene  Schiebewerkzeug1),  das  mit 
einem  Auswechselgestell  verbunden  ist,  besitzt  die  oben  ange- 
fiihrten  Nachteile  nicht.  Es  erlaubt  bei  volliger  Unfallsicher- 
heit und  hoher  Genauigkeit  eine  wesentliche  Leistungssteige- 
rung  mit  der  Aussicht  auf  weitere  Anwendungsgebiete. 

Das  Oberteil  dieses  Auswechselgestelles  (Bild  2)  ist  in  vier  ■ 
Saulen  gefiihrt,  die  im  Unterteil  fest  eingesetzt  sind.  Das 
Oberteil  dient  zur  Aufnahme  der  Fiihrungs-  bzw,  Abstreif- 
platte  und  der  Stempelkopfplatte.  Das  Unterteil  enthalt  einen 


*)  Sudhaus-BUrger  Auswechselgestelle,  Hersteller:  Maschinenfabrik 
„Norma“,  Wuppertal-Elberfeld. 


waagerecht  beweglichen  Schlitten,  der  der  Trager  des  Unter- 
werkzeuges  ist.  Auf  'letzterem  ist  eine  diinne  Aufnahmeplatte 
fiir  die  einzulegenden  Werkstiicke  befestigt. 

Der  Schlitten  mit  dem  Werkzeugunterteil  wird  durch  den 
StoBelhub  in  waagerechter  Richtung  in  einem  Wegeverhaltnis 
1 : 2 bewegt,  d.  h.  man  erhalt  bei  einem  Hub  von  50  mm  eine 
Schlittenbewegung  von  100  mm.  Die  StoBelbewegung  wird 
dabei  durch  einen  Doppelkeil  im  Auswechselgestell  auf  den 
Werkzeugschlitten  iibertragen.  Im  Gegensatz  zu  dieser  zwang- 
laufigen  Bewegung  des  Schlittens  unter  das  Oberwerkzeug 
geschieht  die  Riickfuhrung  in  die  vordere  Ruhe-  bzw.  Einlege- 
stellung durch  starke  Zugfedern. 


Bild  2.  Schiebewerkzeug  im  Auswechselgestell  (Sudhaus-Burger) 

In  der  vorderen  Stellung  des  Schlittens  offnet  sich  die  im 
Unterteil  des  Auswechselgestelles  vorgesehene  Auswurf- 
offnung.  Die  von  der  Fiihrungs-  bzw.  Abstreifplatte  beim 
Aufwartsgang  der  Stempel  abgestreiften  Werkstucke  konnen 
frei  durch  siehindurchfallen.  Die  Fiihrungs-  bzw.  Abstreifplatte 
ist  beweglich  eingerichtet  und  setzt  sich,  bevor  die  Stempel- 
schneiden  auf  das  Werkstiick  auftreffen,  wie  ein  Niederhalter 
nach  unten;  dadurch  werden  die  Loch-  bzw.  Schnittstempel 
bis  auf  das  zu  lochende  oder  zu  schneidende  Teil  fest  gefiihrt. 
Dies  bewirkt  eine  wesentliche  Erhohung  der  Standzeit  der 
Werkzeuge. 


Bild_3.  Abschirmung  des  Gefahrenbereiches  durch  Gitter 
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Samtliche  Werkzeugteile  sind  auswechselbar  und  lehren- 
haltig.  Die  vorbereiteten  Plattensatze  konnen  fertig  bezogen 
werden. 

Der  Gefahrenbereich  wird  vollig  abgeschirmt.  Hierfiir  kann 
ein  in  Fiihrungen  gehaltener,  mit  feinen  Drahten  be^pannter 
Metallrahmen  oder  auch  eine  Zellonscheibe  Verwendung  finden, 
die  wahrend  des  Arbeitshubes  ausreichende  Sicht  in  das  Werk- 
zeug  gewahrt  (Bild  3).  Diese  Abschirmung  kann  bei  Arbeiten, 
bei  denen  keine  Abstreiferplatte  angebracht  werden  kann, 
gleichzeitig  zum  Abstreifen  der  fertigen  Arbeitsstiicke  vom 
Unterwerkzeug  dienen. 

Das  Auswechselgestell  wird  in  vier  GroBen  geliefert.  Es 
eignet  sich  fiir  Schneid-  und  Umformarbeiten  der  verschieden- 


sten  Art,  insbesondere  auch  Arbeiten  an  bereits  vorgeformten 
Stiicken,  bei  denen  die  Verwendung  unfallsicherer  Fiihrungs- 
schnitte  Schwierigkeiten  bereitet.  Die  Arbeiten  sind  vollig 
gefahrlos;  daher  sind  auch  zusatzliche,  die  Arbeit  mehr  oder 
weniger  behindernde  Schutzvorrichtungen  nicht  erforderlich. 

Das  Schiebewerkzeug  hat,  Vorzuge  fertigungstechnischer  und 
wirtschaftlicher  Art,  wie  z.  B.  die  schnelle  Einrichtung  der 
Werkzeuge  durch  ungelernte  Arbeitskrafte,  saubere  und 
genaue  Bearbeitung  der  Teile,  Erhohung  der  Standzeit  der 
Werkzeuge,  hohe  Leistung.  Die  Arbeit  des  Pressers  beschrankt 
sich  auf  das  Einlegen  der  Werkstiicke  auBerhalb ' des  Ge- 
f ahrenbereiches ; die.selbsttatige  Einfiihrung  des  Werkstiickes 
durch  die  StoBelbewegung  geht  sehr  schnell  vonstatten. 

2068  A 


Gestaltung  des  Auswerfers 
beim  Lochen  von  dunnen  Werkzeugen 

Beim  Lochen  diinner  Aluminiumfolien,  Hartpapier,  PreB- 
span  und  anderer  Isolierstoffe  ist  die  Anwendung  von  iiblichen 
Auswerfern  nicht  immer  moglich.  Beim  Auswerfen  wiirden 
diese  Teile  infolge  ihrer  Empfindlichkeit  und  geringen  Dicke 
den  starken  Federdruck  der  Auswerfer  nicht  iiberwinden.  Ver- 
letzungen  an  den  Schneidkanten  der  zu  lochenden  Teile  waren 
die  Folge;  sie  wiirden  beim  Abstreifen  vom  Locherstempel  in 
der  Einlage  liegen  bleiben.  Um  aber  bei  hohen  Stiickzahlen 
das  zeitraubende  Herausnehmen  von  Hand  zu  ersparen,  konnen 
unter  Verwendung  von  Federstahldraht  Auswerfer  hergestellt 
werden,  die  derartige  diinne  Werkstiicke  miihelos  ohne  jegliche 
Bescfiadigung  aus  der  Einlage  herauswerfen.  Bild  1 zeigt  den 
Auswerfer  a in  seiner  Ruhestellung.  Als  Werkstoff  wird  je 
nach  Blechdicke  des  zu  lochenden  Teiles  Federstahldraht  von 


Bild  1.  Auswerfer  fur  diinnwandige 
Werkstiicke 

a Grundplatte,  b Einlage,  c Fiihrungs- 
platte,  W Werkstuck 


Bild  2.  Auswerfer -Stellung  kurz 
vor  dem  Auswerfen  des  Werk- 


stiickes 
W Werkstuck 


0,3  bis  0,5  mm  Dmr.  verwendet,  der  zugleich  in  der  Einlage 
gebogen  werden  kann.  Die  Freibohrung  fiir  den  Auswerfer  be- 
tragt  in  der  Einlage  1 mm  Dmr.  Die  Feder  liegt  in  einer  pris- 
menformigen  Kerbe  in  der  Grundflache  der  Einlage,  wodurch 
der  Auswerfer  in  seiner  Lage  zur  Einlage  bestimmt  ist.  Die 
hintere  Anlagekante  der  Einlage  wird  ebenfalls  mit  einer 
prismenformigen  Anfeilung  versehen,  um  den  Auswerfer  ein 
Zuriickweichen  beim  Abstreifen  zu  ermoglichen.  In  der  Fiih- 
rungsplatte  c wird  fiir  den  Weg  der  Feder  zwischen  Ruhe- 
stellung und  gespannter  Stellung  eine  Freibohrung  von  4 mm 
Dmr.  vorgesehen.  Bild  2 zeigt  den  Auswerfer  in  seiner  Stellung 
kurz  vor  dem  Auswerfen. 


Ein  solcher  Auswerfer  laBt  sich  schnell  ohne  groBen  Auf- 
wand  herstellen.  Er  arbeitet  vollig  einwandfrei  und  dient  dazu, 
auch  diinne  Teile  selbsttatig  aus  der  Einlage  zu  fordern. 

A.  Harer  1543 


Harte  Einsatzstiicke  und  federnde 
Begrenzungsstifte  in  Loch  werkzeugen 

Beim  Lochen  von  Teilen  mit  groBer  Genauigkeit  und  hohen 
Stiickzahlen  ist  es  angebracht,  harte  Einsatzstiicke  und  federn- 
de Begrenzungsstifte  in  den  Lochereinlagen  zu  verwenden.  Der 
Einbau  beider  Teile  ermoglicht  es,  die  gewiinschte  Genauig- 
keit zu  erreichen.  Um  eine  Abnutzung  der  Anlageflachen  zu 
verhindern,  was  wiederum  Ungenauigkeiten  beim  Lochen  her- 
vorrufen  wiirde,  setzt  man,  wie 
Bild  1 zeigt,  harte  Stiicke  a in 
die  Einlage  ein,  die  nur  an  2 oder 
3 Punkten  tragen.  Um  das  Teil  in 
seine  richtige  Lage  zu  zwingen, 
werden  federnde  Stifte  b verwen- 
det. Auf  diese  Weise  werden  ver- 
schiedene  Fehlerquellen,  die  im 
Laufe  der  Fertigung  auftreten  kon- 
nen, von  vornherein  ausgeschaltet. 
Der  Stift  muB  mindestens  0,3  mm 
iiber  die  Anlagekante  der  Einlage 
hinausragen.  Beim  Einlegen  wird 
der  Stift  in  Pfeilrichtung  abge- 
driickt,  federt  zuriick  und  erwirkt 
so  eine  genaue  Anlage.  Der  Durch- 
messer  des  Stiftes  betragt  etwa 
5 mm  und  der  des  Halses  2 mm. 

A.  Harer 
1542 

Bild  1 (links)  - 

Lochwerkzeug  fiir  maBgenaue  Werkstiicke 
a gehartetes  Einsatzstiick,  b 2 federnde  Be- 
grenzungsstifte, c Einlage;  d Schnittplatte, 
e Grundplatte 
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Folgewerkzeug  fiir  ein  Massenteil 

Von  Ing.  Oswald  Melzer,  Rottorf  b.  Konigslutter 


Das  im  Bild  1 dargestellte  Werkstuck  wurde  urspriinglich 
in  5 getrennten  Arbeitsgangen  mit  Einzeiwerkzeugen  her- 
gestellt. Mit  wachsenden  Stiickzahlen  war  diese  Arbeitsweise 
nicht  mehr  vertretbar.  Es  gait,  die  mit  den  Einzeiwerkzeugen 

gemachten  Erfahrungen  auf 
ein  einziges  Werkzeug  zu  iiber- 
tragen.  Zur  Verfiigung  stand 
ein  Stanzautomat  mit  selbst- 
tatigem  Vorschub. 

Um  die  Lage  des  Werk- 
s tucks  in  jeder  Phase  des  Her- 
stellungsganges  genau  beherr- 
schen  zu  konnen,  wurde  es  bis 
Bild  1.  Werkstuck  fiir  Folgewerkzeug  zum  letzten  Takt  im  Streifen 


gelassen  und  erst  zum  SchluB  durch  Trennen  an  vier  schmalen 
Stellen  vollends  fertiggestellt.  Das  Werkzeug  wurde  als  Saulen- 
fiihrungsgestell  ausgebildet,  um  von  der  Fuhrungsgenauigkeit 
der  Presse  unabhangig  zu  sein.  Apf  Seitenschneider,  die  bei 
ahnlichen  Werkzeugen  gebrauchlich  sind,  wurde  bewuBt  ver- 
zichtet,  weil  der  an  sich  schon  durch  die  Form  gegebene  Ab- 
fall  nicht  noch  vergroBert  werden  sollte.  Seitlich  arbeitet  das 
Werkzeug  also  ohne  Abfall. 

Aus  dem  GrundriB  (Bild  2)  erkennt  man,  daB  das  Werkzeug 
fiinf  Fertigungsstufen  (Stationen)  hat.  Der  durch  den  auto- 
matischen  Vorschub  von  links  eingefiihrte  Streifen  wird  zu- 
nachst  durch  die  Stempel  a,  b,  c,  d,  e und  f mit  Ausschnitten 
versehen.  Wahrend  die  Stempel  b und  c bereits  Konturen  des 
fertigen  Werkstiickes  erzeugen,  wird  der  Streifen  durch  die 
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VOLLIG  NEUE  WEGE 

beim  Anschleifen  der  Spiralbohrer  bei  der 
Spiralbohrer-Schleifmaschine  fur  Bohrer  von  2—25  mm 

Ein  neues  Schleifsystem,  bei  welchem  die  beiden  Schneidlippen  bei  jedem  Durchgang  an  der  Schleif- 
scheibe  abwechselnd  hintereinander  geschliffen  werden,  dadurch  zwangslaufig  zentrischer  Ansch  I iff, 

Geschickt  kombinierte  voile  Kroisbewegungen,  keine  Kurven-  oder  Nockensteuerung,  keine  Schaukel- 
oder  Taumelbewegung, 

Fortfall  aller  Kilfsmittel  wie  Spannzangen,  Spannhulsen,  Anschlage,  Klauen,  Gegenspitzen  mit  ihrer 
umstandlichen,  zeitraubenden  Handhabung  bei  unterschiedlichen  Bohrerdurchmessern, 

Besondere  Spezlalfutter  fur  blitzschnellen  Ubergang  von  einer  Bohrerstarke  zur  anderen  wie  bei 
Bohrfuttern,  aber  den  Bohrer  auf  der  geschliffe.nen  Fase  absolut  sicher  und  zentrisch  spannend, 

SchneUe  und  handliche  Bedienung  beim  Ubergang  auf  andere  Spitzenwinkel,  bei  Dachanschliff  fur 
HartguB  und  Anschleifen  einer  Lappfase  ohne  Aus-  oder  Umspannen  der  Bohrer, 

Bei  Wldia-Bohrern  Rucken-  und  Fasenanschliff  mit  der  richtigen  Kegelmantelform  auch  in  der  Fase. 
Keine  angeschliffene  gerade  Flache  a!s  Fase,  sondern  auch  hier  im  richtigen  Verhaltnis  ansteigender 
Freiwinkel, 

In  einer  Spannung  Vorschleifen  des  Ruckens  und  Lappschliff  auf  Doppelscheibe.  Schnellster  Ubergang 
auf  Lappscheibe  bei  gleichzeitigem  Reduzicren  des  Freiwinkels. 

mMNSPDEMk 

liefert  also  fur  jeden  Bohrzweck  muhelos  und  schnell  den  richtigen  Bohreranschliff.  Sie  ist  daher  fur 
jeden  Betrieb  mit  viel  Bohrarbeit  eine  wertvolle  Helferin;  denn  es  ist  jedem  Fachmann  bekannt,  wie 
groB  die  Vorteile  genau  und  zweckentsprechend  angeschliffener  Spiralbohrer  sind: 

MaBhaltige  saubere  Bohrung, 

Genauestes  Arbeiten,  dadurch  Einsparung  von  Arbeitsgangen  wie  Aufbohren  mit  Dreischneidern, 
Verwendung  von  Vorreibahlen  usw., 

Vervielfachte  Standzeit  und  langere  Mafihaltigkeit  der  Kaliber-Reibahlen, 

Schonung  der  Werkzeugmaschinen:  der  Spindellager  bei  Bohrmaschinen,  der  Reitstockpinolen,  der 
Mehrspindel-Bohrkopfe  usw.,  Schonung  der  Bohrvorrichtungen,  insbesondere  der  Bohrbuchsen, 

Erhebliche  Herobsetzung  des  Bohrdrucks  und  damit  Kroftersparnis,  Erhohung  der  Arbeitsgeschwindig- 
keit  und  somit  erhohte  Leistung, 

Einsparung  an  Lohnkosten  durch  Fortfall  von  Arbeitsgangen,  erhdhtes  Arbeitstempo  durch  voile  Aus- 
nutzung  des  maximalen  Vorschubes, 

Herobsetzung  des  BohrerverschleiBes  und  Verminderung  der  Bohrerbruche,  die  meist  auf  einseitige 
Beanspruchung  infolge  fehlerhaften  Anschliffs  zuruckzufiihren  sind. 


Fordern  Sie  Prospekt  und  ausfuhrliches  Angebot  von 

cnuiiaco 

GMBH 
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Stempel  a,  d,  e und  f nur  so  weit  ausgeschnitten,  daB  das  nach- 
folgende  senkrechte  Aufstellen  und  spatere  Umlegen  der  vier 
Lappen  nicht  behindert  wird.  Die  ausgeschnittenen  Blech- 
abfalle  fallen  nach  unten  und  verlassen  durch  eine  Offnung 
die  Maschine. 

Geht  die  Presse  nach  dem  ersten  Spiel  nach  oben,  so  wird 
der  Streifen  um  einen  Schritt  nach  rechts  befordert.  Beim 


darauf  folgenden  Niedergang  greift  der  Lochsucher  g in  das 
ausgestanzte  Fenster.  Bevor  er  dies  restlos  ausf  iillt, ' werden 
die  Transportrollen  angehoben,  um  zu  erreichen,  daB  der 
Lochsucher  den  Streifen  in  seine  genaue  Lage  zieht.  Hierauf 
setzt  der  unter  Federdruck  stehende  Niederhalter  h auf, 
wahrend  im  gleichen  Augenblick  die  vier  Biegestempel  i und  k 
eine  Aufwartsbewegung  ausfxihren  und  dabei  die  vorstehenden 


Bild  2.  Folgewerkzeug  fur  Werkstuck 

a,  b,  c,  d,  e,  f Ausschnittstempel  (1.  Station);  g Lochsucher;  h Niederhalter; 
i,  k Biegestempel  zum  Hochstellen.  der  Lappen;  l Zahnstangen  im  Oherteil, 
m Zahnrader ; n Zahnstangen  (2.  Station);  o Fiihrungsplatte  des  Unterteils; 
p schuhformige  Teile  mit  aufgeschraubten  Biegeeinlagen ; q Vorbiegekamme; 


nach  Bild  1 im  Senkrecht-  und  Waagerechtschnitt 

r Fiihrungsbolzen ; s Fertigbiegekamme  {3.  Station);  t Keilrichtstangen ; 
u seitlich  bewegliche  Schuhe  mit  aufgeschraubten  Biegeeinlagen;  v und  w 
Vor-  und  Fertigbiegekamme  fiir  die  Langsseiten  des  Werkstiickes  (4.  Station) ; 

x Trennstempel  (5.  Station)  ( 
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E-  Klein,  Kugeldruckoler  an  Saulengestellen  Werkstatt  u.  Betrieb 


Lappen  rechtwinklig  nach  oben  abbiegen.  Dies  wird  erreicht 
uber  zwei  im  Oberteil  sitzende  Zahnstangen  1,  die  die  Zahn- 
rader  m im  Unterteil  beim  Niedergang  in  Drehung  versetzen. 
Uber  zwei  weitere  Zahnstangen  n,  die  durch  die  Biegestempel- 
halterplatte  unten  miteinander  verbunden  sind,  wird  die  gegen- 
laufige  Bewegurg  eingeleitet.  Diese  Aroidnung  war  notwendig, 
weil  der  Streifen  wahrend  des  Biegens  seine  Hohenlage  nicht 
andern  darf.  Beim  Hochgehen  des  Oberteils  gehen  die  Biege- 
stempel  wieder  nach  unten,  verschwinden  in  der  Schnittplatte 
und  geben  den  Weg  fur  den  Streifen  frei.  In  der  nachsten 
Station  sind  an  der  Fiihrungsplatte  o zwei  schuhformige  Teile  p 
befestigt,  die  an  ihrem  unteren  Ende  eine  diinne  Platte  tragen, 
die  die  beim  Zubiegen  notwendige  Einlage  abgibt.  Kommt  das 
Werkzeug  von  oben,  so  biegen  die  kammformigen  und  an  ibren 
inneren  Flachen  abgeschragten  Teile  q zunachst  die  hoch- 
gestellten  Lappen  unter  einem  Winkel  von  45°  nach  innen. 
Die  Bolzen  r geben  ihnen  dabei  Fiihrung.  Nachdem  diese 
Kamme  auf  der  Schnittplatte  aufsitzen,  laufen  die  gleichfalls 
kammformigen  Teile  s weiter  und  driicken  die  bereits  ange- 
bogenen  Lappen  nach  unten,  biegen  also  fertig. 

Fur  den  nachsten  Pressenhub  sind  in  der  Stempelhalter- 


platte  des  Oberteils  vier  Keilrichtstangen  t befestigt.  Sie  geben 
dem  Mittelteil  die  Fiihrung.  Eine  Feder  driickt  dieses  nach 
unten  und  dann  auch  die  Teile  u,  die  sich  in  einer  waagerechten 
schwalbenschwanzformigen  Fiihrung  bewegen,  zusammen.  Ein 
Zentralbolzen  begrenzt  diese  Bewegung.  Sitzen  jetzt  alle 
Flachen  auf  dem  Streifen  bzw.  auf  der  Schnittplatte  auf,  so 
bewegen  sich  die  Teile  u und  mit  ihnen  die  aufgeschraubten 
diinnen  Einlagen  beim  weiteren  Niedergehen  zufolge  der  Keil- 
triebe  t nach  auBen.  Die  Einlagen  werden  etwa  5 mm  nach 
links  und  nach  rechts  geschoben  und  so  fur  den  kommenden 
Biegevorgang  in  Arbeitsstellung  gebracht.  Durch  kammartige 
Werkzeuge  v und  w ahnlich  den  oben  beschriebenen,  wird  das 
An-  und  Zubiegen  der  beiden  Langsseiten  besorgt.  Beim  Auf- 
wartsgehen  der  Presse  laufen  die  einzelnen  Bewegungen  dieser 
Arbeitsphase  in  umgekehrter  Reihenfolge  und  Richtung  ab. 
Nun  ist  das  eigentliche  Werkstiick  fertig.  Es  hangt  nur  noch 
an  vier  Stellen  im  Streifen.  In  der  letzten  Station  trennen  die 
vier  S temp  el  x das  Werkstiick  endgiiltig  ab.  Die  Abfalie  fallen 
uber  eine  schiefe  Ebene  nach  auBen.  Die  fertigen  Werkstiicke 
rutschen  auf  eine  auBerhalb  der  Presse  aufgestellte  Auffang- 
vorrichtung.  2044  A 


Kugeldruckoler  an  Saulengestellen 

Von  Ing.  Erich  Klein,  Frankfurt/Main 


Der  Gedanke,  an  den  Saulenfiihrungsgestellen  eine  bessere 
Schmierung  zu  erreichen,  ist  an  sich  nicht  neu.  Besonders  bei 
der  Verwendung  neigbarer  Pressen  tritt  naturgemaB  auf  die 
Dauer  der  Zustand  ein,  daB  sich  das  Ol  in  den  Schmierrillen 
oder  Olkammern  nach  hinten  verlagert  und  weglauft,  so  daB 
die  Saulen  an  der  vorderen  Seite  trocken  laufen,  was  friiher 
oder  spater  zum  Fressen  fiihren  muB. 

Bereits  im  Jahre  1938  machten  namhafte  Firmen  Ver- 
suche  durch  Anbringen  eines  Olers  an  die  obere  Schmierrille. 
Die  Verwendung  ungeeigneten  Oles  mit  zu  geringer  Vis- 
kositat  und  zu  wenig  Olrillen,  nicht  gehonte  Bohrungen  sowie 
uberkreuzlaufende  Schmiernuten  fuhrten  zum  AbreiBen  des 
Olfilms,  wodurch  sich  wiederum  FreBstellen  zeigten.  Bessere 
Ergebnisse  wurden  durch  Einpressen  von  Fett  in  die 
Schmiernippel  erzielt.  Fettschmierung  ist  aber  nur  da  ange- 
bracht,  wo  zwischen  Saule  und  Bohrung  ein  Spiel  von  min- 
destens  0,015  ..  . 0,020  mm  vorhanden  ist.  Doch  wiirde  diese 
Toleranz  dem  eigentlichen  Sinn  der  Fiihrungsgestelle  und  den 
heute  an  sie  gestellten  Anforderungen  enger  Passung  wider- 
sprechen. 

Bei  gelappten  Saulen  und  gehonten  Bohrungen  soil  der  Olfilm 
2 . . . 4 li  Starke  nicht  uberschreiten,  d.  h.  auch  die  Toleranzen 
miissen  sich  in  dieser  Spanne  bewegen.  Fettschmierung 
scheidet  demzufolge  aus  der  Betrachtung  aus. 

Die  letzten  Erfahrungen  zeigten,  daB  sich  Maschinenol  der 


Bild  1.  SSulenschmierung  mit  Kugeldruckoler 


Viskositat  4 am  besten  als  Schmiermittel  bewahrt  hat.  Graphit- 
haltiges  Ol,  das  wohl  gute  Laufeigenschaften  zeigt,  ist  dort, 
wo  engste  Toleranzen  in  den  Fuhr ungen  gehalten  werden 
miissen,  nicht  zu  empfehlen,  da,  auf  die  Dauer  gesehen,  Graphit 
verschleiBend  wirkt.  Dies  gilt  besonders  fur  die  Massenher- 
stellung  von  Stanzteilen  aus  schwachen  Blechen'  Folien 
Glimmer  usw.  ' ' 

Ahnlich  nachteilige  Folgen  zeigen  sich  auch  bei  gelappten 
Bohrungen.  Abgesehen  davon,  daB  durch  den  Lappdom  Vor- 
weiten  auftreten,  setzt  sich  die  Lappaste  in  den  Poren  fest  und 
wirkt  ebenfalls  verschleiBend,  was  bei  gehonten  Bohrungen 
nicht  der  Fall  ist,  da  hier  mit  der  Zeit  eine  Oberflachenverdich- 
tung  eintritt. 

Urn  einen  groBeren  Olvorrat  an  den  Fiihrungen  zu  haben, 
werden  neuerdings  Saulengestelle1)  mit  3 Olrillen  versehen 
(Bild  1),  deren  mittlere  in  Verbindung  mit  einem  auBen  an- 
gebrachten  Kugeldruckoler  steht.  Diese  3 Querrillen  sind  durch 
2 gegeneinander  versetzte  Langskanale  verbunden.  Es  wird 
sich  nicht  vermeiden  Tassen,  daB  ein  Teil  des  Oles  beim  Ar- 
beiten  durch  die  Saulen  nach  oben  gestoBen  wird.  Urn  ein  Weg- 
laufen  dieses  Oles  zu  verhindern,  ist  zusatzlich  am  oberenEnde 
der  Bohrung  eine  Aussparung  als  Olfangkammer  angebracht. 
Wenn  auch  die  vorbeschriebene  Schmierung  noch  keine  Ideal- 
losung  des  Schmierungsproblemes  an  Saulengestellen  darstellt, 
so  bedeutet  sie  doch  einen  wesentlichen  Fortschritt  gegeniiber 
den  seither  gegangenen  verschiedentlichsten  Wegen.  2054  A 

l)  SUSTAN-Gestelle  der  Firma  Hanns  Fickert,  Frankfurt  (Main). 

Leistungssteigerung  durch  Werkzeugverbesserung 

Zuschrift  zu  dem  gleichnamigen  Aufsatz  von  Kurt  Muller 

in  Werkst . u.  Betr.  84  (1951)  S.  45  (Heft  2). 

Eine  sehr  einfache  und  wenig  kostspielige  Ausbildung  der 
Werkzeuge  bewahrt  sich  in  einer  Metallwarenfabrik  seit  Jah- 
ren  zum  Ausschneiden  gleicher  Teile,  die  teils  mit,  teils  ohne 
Locher  herzustellen  sind.  Das  Werkzeug  ist  in  iiblicher  Weise 
als  Folgeschnitt  gebaut.  Der  Streifen  wird  fiir  beide  Werk- 
stiickarten  von  ein  und  derselben  Seite  eingeschoben.  Ein 
Unterschied  von  einem  normalen  Werkzeug  zum  Lochen  und 
Ausschneiden  besteht  insofern,  als  die  Lochstempel  je  nach 
Streifendicke  um  1 ...  2 mm  kiirzer  sind  als  der  Ausschneide- 
s temp  el. 

Werden  Teile  mit  Lochern  benotigt,  so  wird  in  der  bei  Folge- 
schnitten  iiblichen  Weise  gearbeitet,  wobei  darauf  zu  achten 
ist,  daB  der  Stempelhub  tief  genug  geht  und  zum  Lochen  aus- 
reicht. 

Sollen  Teile  ohne  Locher  hergestellt  werden,  so  tritt  die 
Umkehr  des  Stempelweges  bereits  ein,  ehe  die  Lochstempel 
den  Streifen  erreicht  haben. 

Dieses  Werkzeug  macht  nicht  nur  ein  zweites  iiberfliissig, 
sondern  es  erspart  auch  die  Notwendigkeit  eines  zweiten  Ein- 
laufes  und  baut  infolgedessen  auch  nicht  linger  als  ein  normales 
Folgeschnittwerkzeug.  \v.  Reiling,  Werkmeister,  Altenmittlau. 
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Spanabhebende  Bearbeitung  unter  ortlicher  Erhitzung.  Eigenschaften  der  Bindung: 

(Hot  Spot  Machining.)  Von  Sam  Tour.  The  Tool  Eng.,  Harte  bis  zu  63  RC  (verbunden  mit  entsprechend  niedriger 

Mai  1950,  S.  17/20  und  Juni  1950,  S.  32/34.  18  Bilder.  Dehnbarkeit), 

Nach  kurzer  Erlauterung  der  an  einem  Schneidwerkzeug  Zugfestigkeit  7,7 ...  12,3  kg/mm2, 
auftretenden  Krafte  (Scherkraft  — Verformungswiderstand  Scherfestigkeit  4,9  kg/mm2. 

des  Spanes  * — Reibungswiderstand  des  Spanes  an  der  Werk-  Anwendungsbeispiele : Steuerwellenrader  von  Kraftfahrzeug- 

zeugoberflache),  stellt  der  Verfasser  fest,  daB  jedes  Unbrauch-  motoren  (Aluminiumkorper  mit  eingegossener  Stahlnabe  als 
barwerden  einer  Werkzeugschneide  ausschlieBlich  mechanischer  Ersatz  fiir  Kun'ststoffrader)  — Kraftfahrzeugkolben  mit  ein- 
Natur  sei.  Wird  eine  Schneide  zu  stark  erhitzt,  so  werden  da-  gegossenen  guBeisernen  Aufnahmen  fiir  die  Kolbenringe  (Ver- 

durch  ihre  mechanischen  Eigenschaften  so  weit  vermindert,  langerung  der  Lebensdauer)  — Bremstrommeln  fur  Kraft- 

daB  sie  unbrauchbar  wird.  In  diesem  Zusammenhang  wird  fahrzeuge  (angegossene  Ktihlrippen  aus  Aluminium,  Gewichts- 
auf  den  iiberwiegend  schadlichen  EinfluB  der  Verwendung  von  ersparnis  30  bis  50%)  — Getriebegehause  deckel  (Aluminium 
Kiihlmitteln  hingewiesen.  Abkiihlung  halt  die  Scherfestigkeit  mit  eingegossener  Stahlnabe)  — Stahllagerschalen  mit  einer 
des  zu  bearbeitenden  Materials  hoch  und  verstarkt  den  Wider-  0,25  bis  0,38  mm  starken  Laufflache  aus  Aluminium  und  6% 

stand  des  Spanes  gegen  Verformung.  Ob  iiberhaupt  Kiihl-  Zinn  (gute  Laufeigenschaften,  niedriger  Reibungskoeffizient 

fliissigkeit  zwischen  Span  und  Werkzeugoberflache  gelange,  und  gute  Warmeiibertragung  des  Aluminiums  verbunden  mit 
sei  fraglich,  auf  alle  Falle  werde  der  Schnittdruck  und  damit  die  hoher  Belastungsfahigkeit  und  dem  hoheren  Ermii  dungs  wider- 
erforderliche  Leistung  durch  Kiihlung  des  zu  bearbeitenden  stand  von  Stahl). 

Werkstoffes  erhoht.  Wr.  1712  R 

Feststellungen  haben  ergeben,  daB  der  spezifische  Druck  * 

an  der  Werkzeugschneide  beim  Bearbeiten  von  Stahl  bei  Explosions versuche  an  SchweiBverbindungen.  (Direct 

Raumtemperatur  bis  zu  526  kg/mm2  betragen  kann,  wahrend  Explosion  of  Welded  Joints.)  Von  G.  S.  Mikhalopov . 

er  bei  ortlicher  Erhitzung  der  zu  bearbeitenden^Stelle  nur  Weld.  Res.  Counc.  15  (1950)  Nr.  3,  S.  109s/122s.  (10  Zahlent., 

etwa  lJ9t  also  175  kg/mm2  betragt.  22  Bilder). 

Schematische  Schaubilder  zeigen  Werte  des  Schnittdruckes,  Die  Untersuchungen  von  Fehlschlagen  bei  geschweiBten 
der  Energieaufnahme  und  der  Brinellharte  von  Schneidwerk-  Kesseln  haben  zu  der  Erkenntnis  gefiihrt,  daB  eine  bisher  nicht 

zeugen  aus  Werkzeug-  und  Schnellstahl  sowie  Hartmetall  in  geniigend  beriicksichtigte  Werkstoffeigenschaft,  die  Kerb- 

Abhangigkeit  von  der  Temperatur.  Der  Werkzeugstahl  ver-  empfindlichkeit,  zur  Vermeidu ng  von  Fehlschlagen  bei 

liert  bereits  ab  etwa  275°  C Schneidentemperatur  unzulassig  SchweiBungen  besonders  beachtet  werden  muB.  Kerbempfind- 

an  Harte,  wahrend  Hartmetall  selbst  bei  980°  C noch  geniigende  liche  Werkstoffe  konnen  bei  gleichmaBiger  Belastung,  z.  B. 

Harte  aufweist.  Ebenso  wird  in  Schaubildern  der  EinfluB  der  beim  ZerreiBversuch,  durchaus  befriedigende  Dehnung  und 

Temperatur  auf  die  Zugfestigkeit  verschiedener  Stahlsorten  Energieaufnahme  ergeben,  aber.  sie  konnen  trotzdem  sehr 

gezeigt.  kerbempfindlich,  d.  h.  nicht  fahig  sein,  sich  unter  dreiachsiger 

Nach  Hinweis  auf  die  erstmadig  von  Krupp  durchgefiihrten  Belastung  plastisch  zu  verformen.  Kerbempfindlichkeit  tritt 

Versuche,  Kniippel  bei  1000°  C zu  hobeln,  werden  die  fiir  eine  ganz  plotzlich  bei  bestimmten  Temperaturen  auf,  die  bei  ver- 

ortliche  Erhitzung  zweckmaBigsten  Verfahren  beschrieben  und  schiedenen  Stahlen  sehr  unterschiedlich,  aber  stets  verhaltnis- 

bewertet.  Den  niedrigen  Einrichtungskosten  einer  Azetylen-  maBig  tief  liegen  konnen,  wahrend  fast  alle  Metalle  bei  hoheren 

Flammen-Erhitzung  stehen  erhebliche  Nachteile  gegeniiber,  Temperaturen  zah  sind. 

wie  das  starke  Licht,  die  iibermaBige  Erhitzung  von  Werkstiick  Die  bei  Raumtemperatur  durchgefuhrte  Kerbschlagprobe 
und  Werkzeug,  und  die  hohen  Kosten  fiir  Sauerstoff  und  geniigt  nicht,  zahe  von  sproden  Stahlen  zu  unterscheiden.  Bei 

Azetylen.  Die  Induktionserhitzung  dagegen  erfordert  zwar  Temperatur-Kerbschlagzahigkeitsuntersuchungen  wird  zwar 

hohere  Anschaffungskosten,  die  Zeit  zur  Erhitzung  ist  aber  eine  bestimmte  Umwandlungstemperatur  gefunden,  bei  der 

wesentlich  geringer.  der  Erhitzunggrad  kann  genauer  ein-  ein  plotzlicher  Abfall  der  Werte  und  der  Energieaufnahmen 

gehalten  werden  und  der  Betrieb  ist  wirtschaftlicher.  zusammen  mit  dem  Wechsel  von  zahem  zu  sprodem  Bruch 

Mit  einer  20-kVA-Induktionsanlage  kann  z.  B.  die  Ober-  eintritt,  aber  diese  Temperatur  liegt  bei  normalen  Stahlen  so 

flache  einer  Stange  von  76  mm  Dmr.  in  weniger  als  6 s auf  niedrig,  daB  der  Verbraucher  der  Stahle  annimmt,  er  konne 

820°  C erhitzt  werden.  sie  ohne  Bedenken  verschweiBen.  Die  umfangreichen  Unter- 

Das  wesentliche  Problem  besteht  darin,  das  Werkstiick  suchungen  der  Fehlschlage  bei  geschweiBten  Handelsschiffen 

schnell  genug  zu  erhitzen,  um  das  Werkzeug  nur  in  erwarmtem  ergaben  aber,  daB  die  ,,  Umwandlungstemperatur“von  Stahlen 

Werkstoff  schneiden  zu  lassen.  abhangig  ist  von  der  Kerbscharfe,  der  Werkstoffdicke  und  dem 

Weitere  Schaubilder  zeigen  die  Abnahme  des  Schnittdruckes  Querschnitt  und  der  Geometrie  der  die  Kerbwirkung  ver- 

mit  zunehmender  Temperatur  des  Werkstiickes.  ursachenden  Stellen  oder  ihrer  Umgebung.  Bei  Annahme  drei- 

Einrichtungen  sind  vorzusehen,  um  den  Span,  der  in  einem  achsiger  Spannungszustande  kann  die  ,,Umwandlungstempe- 

ununterbrochen  rotwarmen  Band  abflieBt,  sofort  aufzuwickeln  ratur"  bestimmter  Stahle  recht  hoch  liegen. 
oder  durch  ein  Rohr  in  einen  Spanebehalter  zu  fiihren.  Es  sind  viele  Vorschlage  fiir  Priif verfahren  gemacht  worden, 

Es  wird  betont,  daB  bei  den  Versuchen  bisher  iibliche  die  die  Kerbempfindlichkeit  von  Stahlen  in  fiir  die  Praxis  aus- 

Schneidstahlformen  und  -winkel  benutzt  worden  sind.  Weitere  reichender  Weise  zu  ermitteln  gestatten  sollen1).  Aber  alle  diese 

Untersuchungen  miissen  ergeben,  ob  es  nicht  fiir  die  Zwecke  Vorschlage  kranken  daran,  daB  dabei  mechanisch  an  kleinen 

der  Warmbearbeitung  geeignetere  Ausfiihrungen  gibt.  Weiter-  Proben  Kerben  angebracht  werden,  um  die  erforderliche  mehr- 

hin  diirfte  es  in  bestimmten  Fallen  moglich  sein,  die  Induktions-  achsige  Spannung  zu  erhalten.  Zum  Vergleich  des  Verhaltens . 

spule  zur  Erwarmung  des  bearbeiteten  Werkstiickes  wieder-  groBerer,  inhomogener  Werkstiicke  sind  sie  deshalb  nicht 

zubenutzen  und  sofort  abzuschrecken.  Nach  Ansicht  des  Ver-  geeignet. 

fassers  wird  die  Warmbearbeitung  einen  wesentlichen  Beitrag  Es  ist  aber  bekannt,  daB  gute  Beziehungen  zwischen  den 
zur  wirtschaftlichen  Fertigung  darstellen.  Wr.  1647  Ergebnissen  von  Kerbschlagversuchen  und  ballistischen 

Schlagversuchen  (BeschuBversuchen)  bestehen.  Bei  letzteren 

Die  Bindung  von  Aluminium  an  Eisenmetalle.  (Bonding  ergeben  nur  Stahle  mit  niedrigen  „Umwandlungstempera-  ' 
Aluminium  to  Ferrous  Alloys).  Von  M.  V.  Little,  Machinery  turen"  genugenden  Widerstand.  Wenn  zur  Erklarung  der 
N.Y.,  Aug.  1950,  S.  173/177,  7 Abb.  • Kerbempfindlichkeit  die  Theorie  niedriger  dreiachsialer  Deh- 

Das  patentierte  Verfahren  besteht  darin,  zuerst  auf  die  durch  nung  herangezogen  wird,  dann  ergibt  sich  bei  der  Analyse 

Sandstrahlen  von  Oxyden  usw.  gereinigte  Oberflache  der  des  Spannungssystems,  das  im  Werkstiick  bei  ballistischen 

Eisen-  oder  Stahlteile  mit  molekularer  Bindung  eine  max.  Schlagversuchen  erzeugt  wird,  eine  gute  Ubereinstimmung. 

0,0254  mm  starke  Aluminiumschicht  aufzubringen.  Dieses  ge-  Der  Verfasser  benutzte  fiir  seine  Untersuchungen  an  Stelle 
schieht  durch  Eintauchen  der  Teile  in  Aluminiumschmelze  von  bisher  vielfach  angewendeter  BeschuB versuche  das  auch  bei 

650  bis  790°  C.  Das  Schmelzen  geschieht  in  elektrisch  beheizten  anderen  Versuchen  schon  erprobte  Verfahren,  einen  auf  dem 
Ofen  mit  enger  Temperaturkontrolle  und  -regelung.  Werkstiick  befestigten  Sprengkorper  bestimmter  Zusammen- 

Sofort  nach  dem  Herausnehmen  aus  dem  Aluminiumbad  setzung  zur  Explosion  zu  bringen. 

werden  die  Teile  in  Sand-  Oder  Metallformen  eingelegt  und  Vgl.  Zeyen,  K.  L.:  Neue  Erkenntnisse  u.  Entwicklungen  beim  SchweiBen 

mit  der  entsprechenden  Aluminiumlegierung  vergossen.  von  Eisenwerkstoffen.  Carl  Hanser  Verlag,  Munchen  1949. 
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Technik 


Die  gepriiften  Werkstoffe  waren 

a)  Weicher  unberuhigter  und  halbberuhigter  Stahl  mit 
niedrigem  Kohlenstoff-  und  Mangan-Gehalt,  im  Walz- 
zu stand,  wie  er  fur  Schiffbau-  und  allgemeine  Bau- 
zwecke  verwendet  wird,  Zugfestigkeit  etwa  42  und 
Streckgrenze  etwa  25  kg/mm2. 

b)  Niedriggekohlter  beruhigter  Stahl  mit  mittlerem  Mangan- 
gehalt,  mit  oder  ohne  Zusatze  von  Vanadin  oder  Titan, 
im  Walzzustand  und  normalisiert,  wie  er  als  hoherfester 
Stahl  fur  Schiffs-Deckplatten  verwendet  wird,  Zug- 
festigkeit etwa  63  und  Streckgrenze  etwa  35  kg/mm2. 

c)  Niedriggekohlte  Marine- Versuchsstahle,  mit  hochstens 
0,2%  C und  verschiedenen  Legierungselementen,  die  nor- 
malisiert und  angelassen  oder  abgeschreckt  und  ange- 
lassen  zu  etwa  53  bis  60  kg/mm2  Streckgrenze  fiihren. 

d)  Stahl  mit  0,25... 0,35%  C,  niedriglegiert,  der  abge- 
schreckt und  angelassen  etwa  70  kg/mm2  Streckgrenze 
hat  und  von  der  Marine  fur  Bauzwecke  und  besonders 
beschuBsichere  Teile  verwendet  wird. 

Alle  Stahle  waren  25,4  mm  dick.  Sie  wurden  mit  umhiillten 
Elektroden  der  A.W.S.-Norrrienklassen  E 6010  (unlegiert 
Schutzgas-Typ),  E 7016  (unlegiert,  ,,wasserstoffkontrolliert“), 
E 10015  (Mangan-Molybdan-legiert)  und  E 12015  (Nickel- 
Mo  lybdan- Vanadin -legiert)  stump fgeschweiBt,  in  den  beiden 
ersteren  Fallen  ohne  Vorwarmung,  in  den  beiden  letztereii  mit 
Vorwarmung  .auf  250°  C.  Ferner  wurde  ellirageschweiBt  mit 
SchweiBdraht  mit  0,5%  Mo. 

Die  Versuchsergebnisse  werden  in  einer  Reihe  von  Zahlen- 
tafeln  und  graphischen  Darstellungen  wiedergegeben,  wobei 
auch  Vergleiche  zwischen  dem  Verhalten  ungeschweiBter  und 
geschweiBter  Bleche  gezogen  werden.  Als  BewertungsmaB 
diente  dabei  die  zum  Erzwingen  des  Bruches  notige  Explo- 
sionsenergie,  die  in  Abhangigkeit  von  der  Versuchstemperatur 
bestimmt  wurde,  und  die  Ausbeulung  des  Bleches  beim  Bruch, 
die  den  Grad  der  plastischen  Verformung  vor  Eintreten  des 
Bruches  kennzeichnet.  Zum  Vergleich  wurden  auch  Versuche 
der  Universitat  California  mit  der  ,, hatch-corner"-  (Schiffs- 
lukenecken-)  Probe  herangezogen. 

Aus  den  Versuchsergebnissen,  die  sehr  ausfuhrlich  bespro- 
chen  werden,  zieht  der  Verfasser  nachstehende  Folgerungen: 

a)  Es  scheint  gute  tJbereinstimmung  zu  bestehen  zwischen 
der  Energieaufnahme  von  SchweiBverbindungen  beim 
direkten  Explosionsversuch  und  der  bei  statischem  Zu- 
bruchbringen  einer  Probe,  die  — wie  die  hatch-corner- 
(Schiffslukenecken-)Probe  — Spannungsbehinderungen 
ergibt. 

b)  Bei  ferritischen  Stahlen  sind  je  nach  ihrer  Zusammen- 
setzung  und  ihrer  Warmebehandlung  groBe  Unterschiede 
in  der  zur  Brucherzwingung  notigen  Explosionsenergie 
und  dem  AusmaB  der  vor  dem  Bruch  eintretenden  plasti- 
schen Verformung  besonders  bei  tiefen  Temperaturen 
festzustellen. 

c)  Das  Verhalten  geschweiBter  Bleche  ist  fast  stets  schlechter 
als  das  ungeschweiBter,  und  die  Unterschiede  werden  be- 
sonders bei  tiefen  Temperaturen  groB. 

d)  Bei  Kohlenstoff-Manganstahl  ist  der  Widerstand  von 
SchweiBungen  mit  E 6010-Elektroden  beim  Explosions- 
versuch nur  noch  halb  so  groB  wie  der  der  ungeschweiBten 
Bleche. 

e)  Durch  Verwendung  legierter  Elektroden  kann  der  Wider- 
stand von  SchweiBverbindungen  stark  erhoht  werden. 

f)  Das  Verhalten  von  SchweiBungen  kann  aus  dem  Ver- 
halten des  ungeschweiBten  Werkstoffs  und  des  SchweiB- 
gutes  nicht  vorher bestimmt  werden. 

Obwohl  das  Verfahren  des  direkten  Explosionsversuches  reich- 
lich  umstandlich  er  scheint,  konnen  seine  Ergebnisse  zur  XJnter- 
suchung  der  Kerbempfmdlichkeit  fur  Hersteller  und  V erbraucher 
von  Stahlen  beachtenswerte  Erkenntnisse  liefern . 

Z.  1507  R 

Die  neuesten  Fortschritte  auf  dem  Gebiete  der  Hartver- 

chromung1),  (Les  progress  actuels  dans  le  chromage  dur.) 

Von  M.  P.  Morisset,  Direktor  des  Informationsbiiros  fur 

Hartverchromung.  Revue  G6n5rale  De  Mecanique,  33.  Jg., 
Nr.  11  (November  1949),  S.  459/65,  6 Bilder. 

In  Kenntnis  der  Schwierigkeiten  der  Hartverchromungsver- 
fahren  und  der  weiten  Verzweigtheit  ihrer  Anwendungsbe- 
reiche  in  der  Industrie,  ubernimmt  es  der  Verfasser,  die  neuen 

*)  Werkst.  u.  Betr.  82.  (1949)  S.  260:  M.  P.  Morisset:  Die  Hart- 
verchromung/ihre  technologischen  Eigenschaften  und  ihre  Anwendungsge- 
biete  in  der  Industrie. 


im'  Aus  land Werkstatt  u-.  Betrieb 

Erkenntnisse  auf  diesem  Gebiet  systematisch  zu.erfassen  und 
zu  ordnen. 

A.  Verchromungs  verfahren 

1.  Vor-  und  Fertigbehandlung  der  Flachen 

Zu  behandelnde  Flachen  sind  vor  der  Verdi  romung  mit 
Schleifmittel-Wassergemisch  zu  spritzen  (Pistole).  Schleif- 
mittel-Korndurchmesser  unter  5 ju.  Ungiinstiger  EinfluB  der 
Bearbeitungsriefen  wird  abgeschwacht : Ausgleichen  von  Ver- 
tiefungen  und  Abrunden  vorspringender  Kanten  der  Ober- 
flache.  Das  gleiche  Verfahren  nach  der  Verchromung  angewen- 
det,  aber  mit  Schleifmittelkornung  1250  (sehr  fein),  verbessert 
Schmiermittel-Haftvermogen  der  verchromten  Flache. 

2.  Die  chemische  Zusammensetzung  der  Bader  und  ihre  Analyse 
Die  technischen  Elektrolyte  zur  Hartverchromung  bestehen 

aus  waBriger  Chromsaurelosung  mit  geringen  Zusatzen  an 
Sulfaten  oder  anderen  Annionen,  die  katalysatorartig  wirken. 
Die  Wirksamkeit  verschiedener  Salze  (Sulfate,  Chloride)  wird 
verglichen.  Ebenso  wird  der  EinfluB  von  Ammonium-Ionen 
kritisiert.  Ein  Verfahren,  mit  dem  die  einzelnen  Bestandteile 
des  Bades  in  1 % Stunden  statt  bisher  in  wenigstens  4 Stunden 
bestimmt  werden  konnen,  ist  erwahnt.  Ferner  wird  das  eng- 
lische  ,,photoelektrische  Absorptiometer"  beschrieben,  mit  dem 
die  quantitative  Analyse  der  Chromsaure,  des  dreiwertigen 
Chroms,  des  Eisens  und  der  Eisensulfate  durchgefiihrt  werden 
kann.  Zwei  Strahlenbiischel  einer  Lichtquelle  werden  auf  zwei 
gleichartige  Photozellen  gelenkt,  wobei  das  eine  die  lichtdurch- 
lassige  Kiivette  mit  der  zu  analysierenden  Fltissigkeit  durch- 
dringt.  D'ie  Absorption  des  Lichtes,  die  eine  Funktion  der 
Losungskonzentration  ist,  wird  mit  Hilfe  geeigneter  Lichtiilter 
durch  die  beiden  photoelektrischen  Zellen  gemessen. 

3.  Einrichtung  von  Hartverchromungsanlagen 
Besonderer  Wert  zu  legen  ist  ' 

a)  auf  zweckmaBige  Anlagen  zur  Vorbehandlung  der  Ober- 
f lache : Entfettung  in  Badern  mit  Losungsmitteln  wie  Trichlor- 
athylen  oder  Perchlorathylen,  elektrolytische  Entfettungs- 
bader  und  Aufrauhbader  (Schwefel-,  Chrom-  oder  Salzs&ure), 
in  denen  die  Gegenstande  zur  Entfernung  der  durch  die  vor- 
hergehende  Bearbeitung  entstandenen  amorphen  AuBenhaut 
anodisch  aufgehangt  werden  und 

b)  auf  Entwicklung  und  Konstruktion  der  richtigen  Aus- 
riistung  zur  geeigneten  Stromleitung  und  -Verteilung;  Kon- 
taktflachen  und  Leiterquerschnitte  mtissen  genau  berechnet 
werden ; Hilfsanoden  aus  Antimonblei  verteilen  die  Kraftlinien 
in  den  Hohlraumen,  in  Flachenwinkeln,  in  der  Mitte  groBer 
Flachen  usw.,  wahrend  polarisierte  Abschirmdrahte  hohe 
Randstromdichten  abbauen,  die  an  Kanten  rind  Vorspriingen 
zur  Anhaufung  sproder,  briichiger  Chromabscheidungen  fuhren 

' wurden. 

B.  Struktur  der  Hartchromschichten 

1.  Die  Theorie  des  Verchromungsvorganges  und  die  Struktur- 
eigenschaften  der  Chromschicht 

Neue  Untersuchungen  haben  ergeben,  daB  die  Kristallstruk- 
tur  der.  Chromschicht  durch  die  Losungszusamm.ensetzung 
und  andere  Faktoren  so  beeinfluBt  werden  kann  (kubisch 
raumzentriert,  hexagonal  oder  kubisch  flachenzentriert),  daB 
sich  stabile  oder  nicht  stabile  Systeme  ergeben.  Entsprechende 
Folgerungen  werden  gezogen.  Die  Einfliisse  durch  Anderung 
der  Badtemperatur,  des  Verhaltnisses  Chromsaure/Sulfate, 
der  Stromdichte  und  des  Chromsauregehaltes  werden  ebenso 
besprochen,  wie  die  Einfliisse  der  Kristallstruktur  auf  die  Gute 
der  Chromschicht  (EinschlieBung  von  Wasserstoffatomen, 
Spannungszu stand  der  Kristallgitter,  Rekristallisation,  Diffu- 
sion des  Chroms  in  den  Grundwerkstoff ) . 

2 . Untersuchungsverfahren  * 

Die  unter  1.  erwahnten  Erscheinungen  sind  durch  Unter- 
suchungen mit  Rontgenstrahlen  zutage  getreten.  Nicht  nur  der 
Gefugeaufbau  und  die  Beschaffenheit  der  Chromschicht,  son- 
dern  auch  das  Kristallgitter  des  Grundmetalles,  die  mittleren 
Gitterabstande  und  die  GroBe  der  Chromkristalle  konnen  auf 
diese  Weise  erfaBt  werden.  Bewahrt  hat  sich  in  diesem  Zu- 
sammenhang  ebenfalls  die  mikrografische  Priifung  nach  einer 
elektrolytischen  (anodischen)  Atzung:  1000  cm8  CH3C02H, 
50  cm3  CIO4H,  Klemmenspannung  45  V,  Dauer  5 min. 

G.  Gute  und  Priifung  von  Chroms chichten 

1.  Hdrtepriifung 

Die  bisherigen  in  der  Industrie  angewendeten  Verfahren 
lassen  eine  Aussehaltung  der  Einfliisse  des  Grundwerkstoffes 
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bei  der  Hartepriifung  nicht  zu.  Ein  Verfahren  zur  upmittel- 
baren  Hartepriifung  von  Schichten  fiber  0,015  mm  Starke  ist 
in  Amerika  (Tukon-Tester  von  Knoop)  und  Frankreich 
(Girschig)  entwickelt  worden  und  steht  der  Industrie  zur  Ver- 
fiigung. 

2.  Prufung  der  Schichtstarke 

Verschiedene  MeBverfahren  werden  erlautert:  Priifgerate 
mit  permanentem  Magneten,  Apparate  mit  elektromagnetischer 
Wirkung,  Gewichtsbestimmung  aus  der  Dichte  (Ergebnis : 
mittlere  Schichtstarke),  Beugung  von  Rontgenstrahlen  und 
elektrolytische  Auflosung  eines  Teiles  der  zu  messenden 
Chromschicht. 

3.  Ver schleifiwider stand  und  Widerstand  gegen  chemische  Ein- 

wirkungen 

Die  Faktoren,  die  den  VerschleiBwiderstand  von  Chromuber- 
ziigen  beeinflussen,  sind  in  ihren  Zusammenhangen  bekannt: 
KorngroBe  und  Druck  des  Gegenkorpers,  Harte  der  Chrom- 
schicht, Badtemperatur,  Stromdichte.  GroBe  Versuchsreihen 
haben  die  gegenseitigen  zahlenmaBigen  Zusammenhangig- 
keiten  aufgedeckt.  Durch  eine  thermische  Nachbeh  and  lung 
verchromter  Teile  kann  ihr  VerschleiBwiderstand  verringert 
werden. 

Die  Widerstandsfahigkeit  des  Chroms  gegen  chemische  Ein- 
wirkungen  ist  auf  die  ,,Passivierung“  des  an  sich  aktiven 
Chroms  zuruckzufiihren.  Eingehende  Untersuchungen  iiber  die 
Korrosionsverhaltnisse  bei  verschiedenen  Saure-,  Alkali-  und 
Salzlosungen  sind  durch gefiihrt  worden. 

D.  Anwendung  sgebiete  in  der  Industrie 

Der  letzte  Abschnitt  der  Abhandlung  befhBt  sich  mit  der  in 
der  Zukunft  zu  erwartenden  Erweiterung  der  Anwendungs- 
gebiete.  Besonders  untersucht  wird  die  Hartverchromung  von 
Lehren,  die  Auftragsverchromung  zur  Wiederinstandsetzung 
ausgelaufener  Zylinder  von  Motoren  und  die  Anwendungsmog- 
lichkeiten  in  der  Glas-  und  Xextilindustrie. 

Die  eingehende  Abhandlung  nimmt  laufend  auf  einen  um- 
fassenden  Schrifttumsnachweis,  der  am  Ende  angefiigt  ist, 
Bezug.  Feld  1532  R 

Schneiden  und  Schleifen  mit  Bandsageblattern.  (Line 

Milling  and  Line  Grinding.)  Von  H.  J.  Chamberland. 

Machine  Shop  Magazine  August,  1950.  S.  67/72.  5 Bilder. 

Es  wird  iiber  weitere  Entwicklungen  von  Bandsageblattern 
und  Werkzeugmaschinen  zu  ihrer  Verwendung  berichtet.  Ne- 
ben  sonstigen  neuartigen  Bandsageblattern1)  wird  besonders 
iiber  hartmetall-  und  schleifmittelbestiickte  Blatter  berichtet 

a)  Werkzeugmaschine : Zur  Verwendung  von  Bandsage- 
blattern fur  alle  Arbeitsverfahren  des  Konturschneidens, 
Trennsagens  oder  Bandschleifens  ist  eine  Maschine  ent- 
wickelt worden,  bei  der  alle  Bewegungen  (Schnitt- 
geschw  indigkeit,  Vorschub,  Neigen  des  Tisches)  hydrau- 
lisch  gesteuert  werden.  Die  Schnittgeschwindigkeit . ist 

• von  13  bis  3280  m/min  stufenlos  einstellbar. 

b)  Hartmetallbestiickte  Bandsageblatter:  bei  einer  gering- 
sten  Breite  von  22  mm  des  Blattes  kann  in  metallischen 
Werkstoffen  zwischen  76  und  305  mm  Dicke  ein  kleinster 
Radius  von  etwas  weniger  als  178  mm  geschnitten  wer- 
den. Anwendung  einer  Kiihlfliissigkeit  (losliches  Ol  8:1) 
ist  erforderlich,  urn  die  Bindung  zwischen  Band-  und 
Hartmetalleinsatzen  nicht  zu  stark  erwarmen  und  damit 
auflosen  zu  lassen.  Selbst  zahe  Werkstoffe  wie  Aluminium- 
Bronze  Oder  Wolfram-Kobalt-Nickel-Legierungen,  die 
mit  anderen  Blattern  nicht  bearbeitet  werden  konnen, 
lassen  sich  mit  diesen  hartmetallbestiickten  Blattern 
sagen.  Die  Parallelitat  der  Flachen  schwacher  Werk- 
stiicke  liegt  inner halb  von  0,076  mm;  die  Oberflachengiite 
ist  wesentlich  besser  als  sie  mit  anderen  Bandsageblattern 
erzielt  werden  kann. 

c)  Schleifmittelbesetzte  Bandsageblatter  eignen  sich  zum 
Schneiden  von  gehartetem  Stahl  und  Glas.  Fur  ersteren 
Werkstoff  besteht  die  Auflage  aus  Korund,  fur  den 
letzteren  aus  Siliziumoxy d . Kornungen  von.  54,  60,  70 
und  80  ergeben  eine  gentigende  Auswahl  fur  verschiedene  . 


J)  Werkst.  u.  Betr.  82  (1949)  S.  262:  Neuartige  Bandsageblatter. 


Anwendungszwecke,  Anwendung  von  viel  Kiihlfliissigkeit 
ist  erforderlich,  ebenso  zeitweiliges  Abziehen  zum  Nach- 
scharfen.  Schnittgeschwindigkeit,  gleichgultig  fur  welche 
Werkstiickstarke,  stets  1640  m/min,  Schneidleistung  zwi- 
schen 1,62  und  3,22  cm2/min.  Ein  Band  von  4064  mm 
Lange  soil  etwa  450  cm2  Schneidleistung  aushalten,  ent- 
sprechend  dem  Teilen  einer  geharteten  Stahlplatte  von 
200  x200  x25  mm  in  8 Teile.  Die  Kosten  eines  Blattes 
werden  mit  2 Dollar  (8,40  DM)  angegeben.  Diese  Blatter 
konnen  nur  mit  einer  Spezialmaschine,  jedoch  nicht  auf 
normalen  Bandsagen  verwendet  werden.  Wr.  1646 

Revolverkopf-Fras- , Bohr-  und  StoBmaschine.  Bridge- 
port Machines  Inc.,  Bridgeport,  Conn.,  USA. 

Die  in  Bild  1 dargestellte  Maschine  kann  nicht  nur  als 
Waagerecht-  und  Senkrecht-Frasmaschine  (auch  zum  Form- 
frasen),  sondern  auch  als  Bohr-  und  Ausbohrmaschine  zur. 
Verwendung  von  Hartmetall-  und  Diamant-Werkzeugen  sowie 
als  StoBmaschine  verwendet  werden. 


Bild  1.  Revolverkopf-Fras-,  Bohr-  und  Stofimaschine 
Gr6Ce  des  Tisches  280x810  mm;  Langsbewegung  des  Tisches  500  mm;  Quer- 
bewegung  des  Tisches  230  mm;  Tisch  Senkrechtbewegung  400  mm;  Grofiter 
Abstand  Spindel  bis  Tisch  430  mm;  GroBter  Abstand  Spindel  bis  Stander 
500  mm;  Gewicht  der  Maschine  680  kg 


Der  Kopfteil  ist  um  360°  drehbar  und  mit  einem  ebenfalls 
urn  360°  schwenkbaren  waagerechten  Haltearm  fiir.zwei  Ar- 
beitskopfe  versehen,  die  mit  je  einem  Antrieb  ausgestattet  sind 
und  gleichfalls  jede  gewiinschte  Winkelstellung  annehmen 
konnen.  . 

Der  rechts  und  links  vom  Haltearm  anbringbare  Fras-  und 
Bohrkopf  wird  mit  einem  E-Motor  von  0,5  PS  mit  sechs  Ge- 
s chwindigkeiten  von  275  bis  4250  U/min  angetrieben.  Die 
S p indel ver s t ellu ng  betragt  90  mm,  sie  ist  an  Skalenringen  von 
80  mm  Dmr.  mit  Strichteilung  fur  0,025  mm  ables-  und  ein- 
stellbar. Die  Spindel  lauft  in  Kugellagern  mit  Vorspannung 
und  wird  durch  Keilriemen  von  einem  Motor  mit  Rechts-  und 
Linksgang  angetrieben.  Die  auf  dem  entgegengesetzten  Ende 
des  Haltearmes  vorhandene  StoBeinrichtung  laBt  sich  senk- 
recht  zum  Tisch^  unter  beliebigem  Winkel  zu  diesem  sowie 
gleichzeitig  unter  zwei  Schragen  anordnen  und  mit  sechs  Hub- 
zahlen  von  70  bis  420  in  der  Minute  betatigen.'Die  Hublange 
kann  zwischen  0 und  100  mm  in  Abstufungen  von  rd.  3 mm 
durch  Drehen  eines  Skalenringes  eingestellt  werden.  Als  An- 
trieb dient  ein  Motor  von  0,33  PS. 

Die. Maschine  ist  als  Viel  zweckm  as  chine  fiir  die  Ausfiihrung 
verschiedener  Arbeitsg&nge  an  ein  und  demselben  Werkstuck 
oder  jeweils  fiir  einen  Arbeit sgang  in  der  Reihenfertigung  zu 
benutzen.  W.  Scheming  1535 
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Bucher-  und  Zeitschriftenschau 


Werkstatt  u.  Betrieb 


BUCHER-  UND  ZEITSCHRIFTENSCHAU 


a)  Bucher 


Gesenkschmieden,  Erfahrungen  einer  englischen  Stu- 
dienkommission  in  USA.  Auslandsdienst  des  RKW, 
Heft  1.  Carl  Hanser  Verlag,  Miinchen  1951.  71  Seiten,  18  Bil- 
der.  GroBe  16,5x24  cm.  Preis  kartoniert  5,20  DM. 

Das  vorliegende  1.  Heft  der  Schriftenreihe  des  RKW-Aus- 
landsdienstes  umfaBt  die  Erfahrungen  und  Erkenntnisse,  wel- 
che  englische  Ingenieure,  Techniker,  Werkmeister,  Fach- 
arbeiter,  insbesondere  Schmiede  und  Gesenkmacher  wahrend 
einer  Studienreise  durch  die  USA  im  Sommer  1949  gemacht 
haben.  Die  Reise  stand  unter  der  Leitung  des  Britischen  Fach- 
verbandes  fiir  Gesenkschmieden  und  wurde  vom  englisch- 
amerikanischen  Produktivitatsrat  vorbereitet.  Es  kann  bei 
einer  solchen  Niederschrift  nicht  die  systematische  Erfassung 
des  gesamten  Stoffgebietes  erwartet  werden.  Immerhin  macht 
trotzdem  die  Zusammenstellung  einen  iiberraschend  geschlos- 
senen  Eindruck.  Der  Fachmann  wird  daraus  sehr  viel  positive 
Anregungen  gewinnen,  wenn  ihm  auch  vieles  bekannt  sein 
wird.  Fiir  den  deutschen  Schmiedefachmann  werden  die  Aus- 
fiihrungen  iiber  die  Entzunderungs-Verfahren,  insbesondere  die 
Pressenstahl-Entzunderung  und  die  Anlage  der  Ofen  interes- 
sant  sein.  Wie  bei  alien  derartigen  Berichten  aus  USA  nehmen 
die  Ausfiihrungen  iiber  Transportanlagen  und  Transportgerate, 
die  eine  Verbesserung  des  Werkstoff-Flusses  im  Betrieb  ge- 
wahrleisten,  einen  breiten  Raum  ein.  Es  ist  dem  RKW  nicht 
genug  zu  danken,  daB  es  nun  auch  diese  Erfahrungen,  die  von 
einer  englischen  Kommission  niedergelegt  wurden,  deutschen 
interessierten  Kreisen  vermittelt.  ac\aa  -r 


T aschenlexikon  derTechnik.  Von  Ed.  A.PfeifJer-Ringenkukl. 

Dieterichsche  Verlagsbuchhandlung,  Leipzig  1949.  851  Sei- 
ten zweispaltig  mit  520  Abb.  GroBe  10x17,5  cm. 

DaB  dieses  Taschenlexikon  nicht  vollstandig  sein  kann,  sagt 
schon  sein  Name.  Es  ist  einfach  nicht  moglich,  in  dem  hier 
vorliegenden  Rahmen  alles  bringen  zu  wollen,  was  an  techni- 
schen  Begriffen  zu  erklaren  ware.  Aber  das  war  auch  keines- 
wegs  die  Absicht  des  Autors,  und  darauf  weist  er  auch  aus- 
driicklich  in  seinem  Vorwort  hin.  Vielmehr  hat  er  sich  die 
Aufgabe  gestellt,  sowohl  den  „technisch  interessierten  Laien" 
als  auch  dem  bereits  „erfahrenen  Techniker “ Auskunft  und 
Hilfe  zu  bieten.  Darnach  muBte  er  sich  richten  in  der  Auswahl 
des  bearbeiteten  Stoffes,  in  der  Art  der  Erklarungen  und  der 
Wiedergabe  der  Bilder.  Demen tsprechend  ist  der  MaBstab 
an  dieses  Buch  zu  legen,  wenn  es  beurteilt  werden  soil,  und 
in  diesem  Sinne  darf  festgestellt  werden,  daB  dem  Autor  sein 
Vorhaben  sehr  gut  gelungen  ist.  Es  ist  erstaunlich,  wie  umr 
fassend  dieses  einbandige  kleine  Lexikon  ist  und  wie  ausfiihr- 
lich  die  einzelnen  Beschreibungen  sind.  Mit  anerkennens- 
werter  Sorgfalt  sind  auch  die  neuesten  technischen  Entwick- 
lungen  berucksichtigt,  und  es  ist  von  besonderem  Wert,  daB 
auf  den  ersten  Seiten  des  Buches  sehr  ausfuhrliche  allgemeine 
F achl i ter atur-N achweise  aufgefiihrt  sind.  So  wird  dieses 
Taschenlexikon  bald  einen  groBen  Kreis  von  Freunden  be- 
sitzen  und  zwar  nicht  nur  unter  den  technischen  „Laien'', 
sondern  auch  der  erfahrene  Techniker  wird  es  haufig  und  gerne 
zur  Hand  nehmen,  um  sich  iiber  Fragen  zu  unterrichten,  die 
ihm  noch  nicht  gelaufig  sind.  g+r  -tgqo  t? 


Moderne  Arbeitsverfahren  in  der  Werkstatt.  (Modern 
Workshop  Technology).  Part  II  Machine  Tools  and  Me- 
trology). Herausgegeben  von  H.  Wright  Baker , D.  Sc.  M. 
I.  Mech.  E.  Verlag  Cleaver-Hume  Press  Ltd.,  London  1950. 
520  S.,  102  Abb.,  103  Zeichng.,  16  Zahlentaf.  Preis  32  sh. 
20  Verfasser,  jeweils  Spezialisten  auf  ihrem  Gebiet,  behan-* 
deln  Probleme  der  Fertigung,  der  Priifung  einschl.  des  MeB- 
wesens  und  der  Passungen,  der  Arbeitsvorbereitung  und  der 
Menschenf  iihrung . 

Einfiihrend  wird  die  Theorie  der  Schneidwerkzeuge  — Span- 
bildung,  Schnittkrafte,  Schwingungen,  Wirtschaftliche  Schnitt- 
bedingungen  usw.  — eingehend  besprochen.  Den  Hauptanteil 
bildet  die  Behandlung  der  Werkzeuge  und  Werkzeugmaschi- 
nen  der  spangebenden  und  spanlosen  Formung  sowie  der  Vor- 
richtungen.  Daneben  werden  Priifverfahren,  insbesondere  der 
Oberflachengiite,  Sicherheitseinrichtungen,  Schmierung  sowie 
TemperaturmeBverfahren  behandelt.  Eine  gedrangte  Ubersicht 
iiber  die  Aufgaben  der  Arbeitsvorbereitung  und  ein  starker 
Hinweis  auf  die  Wichtigkeit  der  menschlichen  Beziehungen 
im  Betrieb  beschlieBen  das  Werk. 


Die  Darstellung  der  einzelnen  Arbeitsverfahren,  Maschinen 
usw.  geht  sowohl  auf  grundlegende  Gesichtspunkte  wie  wesent- 
liche  Einzelheiten  in  klarverstandlicher  Weise  ein.  Die  Tat- 
sache,  daB  20  Autoren  Beitrage  gebracht  haben,  fiihrt  natur- 
gemaB  zu  einer  unterschiedlichen,  nicht  immer  gleichmaBigen 
Bearbeitung  der  einzelnen  Gebiete.  Als  summarische  Ein- 
fiihrung  in  moderne  Arbeitsverfahren  und  Werkzeugmaschinen 
ist  dieses  Buch  gut  geeignet.  Zahlreiche  Literaturhinweise, 
allerdings  fast  nur  auf  britische  Veroffentlichungen,  geben  dem 
Leser  die  Moglichkeit,  sich  eingehender  mit  den  einzelnen 
Problemen  zU  befassen.  Wrba  163  3B 

Elektrotechnik.  Ein  Lehrbuch  fiir  den  Praktiker.  Von  Dipp- 
ing. A . Daschler.  Technischer  Verlag  Herbert  Cram.  Berlin 

1950.  184  Seiten,  mit  Abbildungen  und  Zahlentafeln.  GroBe 

DIN  A 5,  Preis  brosch.  5,80  DM. 

Das  Buch  enthalt  eine  erfreulich  klare  Darstellung  der 
Grundlagen  der  Starkstromtechnik. 

Im  4.  Teil  sind  die  Grundgesetze  der  el.  Stromung  zu- 
sammengefaBt.  Anhand  einfacher  Experimente  werden  die 
Begriffe  Strom,  Widerstand  und  Spannung  erklart,  ihr  Zu- 
sammenhang  festgelegt  und  ihre  Einheiten  definiert.  Die  Be- 
rechnung  des  Ohmschen  Widerstandes  eines  Leiters  und  die 
von  Reihen-  und  Parallelschaltung  sind  erlautert  und  zahlen- 
maBig  durchgefiihrt.  Beispiele  aus  der  Praxis,  wie  Spannungs- 
verlust  einer  Leitung,  Vorwiderstand  einer  Bogenlampe  und 
Gesamtwiderstand  von  Verbrauchergruppen  schlieBen  sich  an. 
Die  Schaltung  von  Strom-  und  Spannungsmessern  und  die 
Erweiterung  ihrer  MeBbereiche  ist  dargestellt.  Methoden  zur 
Messung  von  Widerstanden  einschlieBlich  Isolationsmessung 
sind  erlautert.  Eine  anschauliche  Betrachtung  iiber  die  Berech- 
nung  von  Leistung  und  Arbeit  sowie  den  Wirkungsgrad  wird 
erganzt  durch  die  Verfahren  ihrer  Messung  und  Verrechnung. 

Die  technischen  Anwendungen  beginnen  mit  der  Elektro- 
warme  bei  Kochgeraten,  HeiBwasserspeichern  usw.  Anschlie- 
Bend  sind  die  verschiedenen  Arten  des  ElektroschweiBens  dar- 
gestellt. Eine  ausfuhrliche  Wurdigung  erfuhr  die  elektrische 
Beleuchtung  mit  den  Grundgesetzen  der  Lichttechnik  und 
ihrer  Anwendung  zur  Ermittlung  des  Lichtbedarfs,  wobei 
auch  die  verschiedenen  Formen  der  Gasentladungslampen 
hervorgehoben  sind.  Ein  weiterer  Abschnitt  zeigt  die  Eigen- 
schaften  der  Akkumulatoren  sowie  ihre  Behand  lungs  weise. 

Es  folgen  die  Grundgesetze  des  Magnetismus  und  der  In- 
duction mit  ihrem  weiten  Anwendungsgebiet  insbesondere 
bei  elektrischen  Maschinen.  Die  elektrischen  Mefigerate  und 
ihre  Eigenschaften  sind  erlautert.  Die  Gleichstrommaschine 
wird  in  ihrem  Aufbau  und  in  ihrer  Anwendung  als  Generator 
und  Motor  mit  dem  Betriebsverhalten  der  verschiedenen 
Schaltungen  dargestellt.  Die  Grundgesetze  des  Wechsel-  und 
Drehstromes  leiten  iiber  zu  ihrer  Anwendung  in  Transforma- 
toren  und  Asynchronmaschinen  in  ihren  verschiedenen  Bau- 
arten:  Auch  die  Einphasenasynchronmaschine  fehlt  nicht.  Im 
Kapitel  iiber  Verteilung  und  Leitungsbemessung  sind  die  Ab- 
schnitte  iiber  Beriihrungsschutz,  Schutzerdung  und  Nullung 
sowie  Schutzschaltung  zu  erwahnen.  Auch  die  Gefahren  des 
elektrischen  Stromes,  die  Verhiitung  von  Unfallen  sowie  die 
erste  Hilfe  bei  Unfallen  werden  gestreift.  Den  AbschluB  bildet 
eine  Abhandlung  iiber  die  in  der  Starkstromtechnik  gebrauch- 
lichen  Arten  der  Gleichrichter. 

Das  Buch  wendet  sich  an  den  in  der  Praxis  stehenden  Stark- 
stromtechniker.  Trotzdem  sollte  ein  kleiner  Ausblick  auf  die 
eng  verwandten  Gebiete  der  Fernmelde-  und  Hochfrequenz- 
technik  nicht  fehlen,  insbesondere  ware  ein  Kapitel  iiber 
Eigenschaften  und  Anwendung  der  Hochvakuumrohre  am 
Platze,  auch  sollte  die  Erwarmung  durch  Hochfrequenz  er- 
wahnt  werden.  Hervorzuheben  ist  die  klare  und  iibersichtliche 
Art  der  Darstellung,  die  sowohl  das  erste  Eindringen  in  den 
Stoff  wie  die  spatere  Anwendung  in  der  Praxis  sehr  erleichtert. 
Dasselbe  gilt  fiir  die  zahlreichen  Berechnungsbeispiele.  Auf 
normgerechte  Darstellung  der  Schaltungen  ist  Wert  gelegt. 

Das  Buch  wendet  sich  in  erster  Linie  an  den  Betriebselek- 
triker  und  bildet  eine  wertvolle  Grundlage  fiir  seine  Ausbildung 
und  ein  handliches  Nachschlagebuchlein  fiir  die  Praxis.  Auch 
der  der  Elektrotechnik  ferner  stehende  Betriebsingenieur  wird 
darin  eine  brauchbare  Hilfe  bei  der  elektrischen  Ausgestaltung 
seiner  Werkstatten  und  dem  Einsatz  elektrischer  Hilfsmittel 

fmden-  F.  Fraunberger  1728  B 
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Q U A LITATS  <®RD^  ARMATUREN 


Tafel/Bild  2/12 


Tafel/Bild  2/13 


Tafel/Bild  14/19 


Tafel/Bild  14/24 


aus  GUSSEISEN 


Tafel/Bild  2/17 

Auszug  aus  unserem  Lieferprogramm 

Muffen-Durchgangsventile  no*  Tofei/Biid  2/12 

mit  Metalldichlung,  eingeschraubtom  Ms-Oberteil  und  Ms-Spindel,  mit  JEisen- 
handrad,  DIN-Modell. 

Nenndruck  16  von  R 8/s”  bis  R 2” 

Flanschen-Durchgangsvenfile  nach  Tafei/Biid  2/13 

mit  MetaUdichtung,  eingeschreubtem  Ms-Oberteil  und  Ms-Spindel,  Handrad  aus 
TemperguB,  DIN-Modell. 

Nenndruck  16  von  NW  10  bis  NW  50 

Flanschen-Durchgangsventile  nach  Tafei/Biid  2 in 

mit  Bugelaufsatz,  Strom linienform,  Handrad  aus  TemperguB,  DIN-Modoll. 
Nenndruck  16 

Ausfuhrung  2/17  ni:  Sltz  Nirostahl,  Kegel  massiv  Nirostahl  kugolgelagert, 
Spindel  Nirostahl  gehcirtet  und  geschiiffen.  von  NW  15  bis  NW  100 

Ausfuhrung  2/17  m;  mit  MetaUdichtung  und  Ms-Spindel 

von  NW  15  bis  NW  250 

Flanschen*Riicicschlagventile<  nach  Tafei/Biid  4/35 

mit  Nirodichtung,  Deckel  aus  GuBeisen  mit  Laufbuchse  aus  Nirostahl,  Sitz  Niro- 
stahl, Kegel  massiv  Nirostahl,  Schraubenfeder  rostsicher.  Fur  Einbau  in  jeder 
Loge.  DIN-Modell. 

Nenndruck  16  von  NW  15  bis  NW  100 

Ruckschlagventile  ouch  lieferbar  mit  PflockverschluB  als  Muffen-Ruckschlagventile 
nach  Tafel/Bild  4/31  und  als  Flanschen-Ruckschlagventile  nach  Tafel/Bild  4/32 

Muffen-Durchgangshahne  nach  Tafei/Biid  14/19 

mit  Ge-  oder  Rg-Kuken,  ohne  Stopfbuchse. 

Nenndruck  10  von  R 8/s”  bis  R 2” 

Flanschen-Durchgangshahne  nach  Tafei  Biid  14/24 

mit  Ge-  oder  Rg-Kuken,  ohne  Stopfbuchse,  DIN-Modell. 

Nenndruck  10  von  NW  15  bis  NW  150 

desgleichen  auch  als  Dreiwegehahne  nach  Tafel/Bild  14/25  lieferbar. 

Muffen-Durchgangshahne  nach  Tafei/Biid  15/26 

mit  Ge-  oder  Rg-Kuken,  mit  Stopfbuchse,  DIN-Modell. 

Nenndruck  10  von  R bis  R 2’* 

Flanschen-Durchgangshahne  nach  Tafei/Biid  15/24 

mit  Ge-  oder  Rg-Kuken,  mit  Stopfbuchse,  DIN-Modell. 

Nenndruck  10  von  NW  15  bis  NW  150 

Flanschen-Dreiwegehdhne  nach  Tafei/Biid  15/25 

mit  T-  oder  L-Kiiken  aus  GuBeisen  oder  Roigu6,  mit  Stopfbuchse,  DIN-Modell. 
Nenndruck  10  von  NW  15  bis  NW  100 


Tafel/Bild  4/35 


Tafel/Bild  15/26 


Tafel/Bild  15/24 


Tafel/Bild  15/25 


HEROSE 


Samtliche  Flanschen-Armaturen  aus  GuBeisen  werden  katalogmdBig  gebohrt 
nach  DIN  ND  10  bezw.  ND  16  gelie*ert. 

Bei  Bedarf  von  Qualitafs-Armafuren  aus  RotguB  fordern  Sie  bitfe  unsere 
Sonderprospekte  oder  unsere  Preisliste  11/49  an. 


»HEROSE«bh 

ARMATUREN  UND  METALLE 
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Wege  zur  Rationalisierung.  Schriftenreihe  des  Rationali- 

sierungs-Kuratoriums  der  Deutschen  Wirtschaft  (RKW) . 

Heft  2:  Fiir  und  wider  die  Rationalisierung.  114  S.  Grofie 

DIN  A 5.  Preis  kart.  3,60  DM. 

Heft  3:  Mittel  der  Rationalisierung.  130  S.  GroBe  DIN  A 5. 

Preis  kart.  3,80DM.  C.Hanser  Verlag,  Miinchen  1950. 

Seit  Jahresfrist  besitzen  wir  in  Deutschland  in  der  vom 
RKW  herausgegebenen  Monatszeitschrift  „ Rationalisierung" 
ein  periodisch  erscheinendes  Organ,  das  sicli  zum  Ziele  gesetzt 
hat,  die  Bestrebungen  zur  Hebung  der  Wirtschaftlichkeit  in 
einer  der  menschlichen  Natur  und  Wiirde  entsprechenden  Weise 
zu  wecken,  zu  forderri  und  standig  wachzuhalten.  Denn  die 
Rationalisierung  ist  eine  Daueraufgabe  von  Technik  und  Wirt- 
schaft. Gleichwohl  gibt  es  in  ihr  besondere  Hohepunkte.  Einen 
solchen  stellt  die  im  Oktober  1949  in  Munchen  veranstaltete 
1.  Internationale  Rationalisierungstagung  des  RKW  dar,  die 
unter  dem  Leitgedanken  „Fiir  und  wider  die  Ratio nalisierung" 
stand.  Es  ist  daher  zu  begriiBen,  dafi  die  auf  dieser  Tagung 
gehaltenen  wertvollen  Vortrage  in  Broschiirenform  einer  brei- 
teren  Offentlichkeit  zuganglich  gemacht  werden. 

Heft  2 enthalt  die  zum  Hauptthema  der  Tagung  erstatteten 
Referate.  Der  Vortrag  ,, Rationalisierung  und  Volkswirtschaft" 
von  Wirtschaftspriifer  Dr.-Ing.  Otto  Bredt  umreiBt  die  Ge- 
samtaufgabe  der  Rationalisierung  nach  verschiedenen  Rich- 
tungen  und  stellt  sie  in  den  Gesamtrahmen  der  Lebens-  und 
Wirtschaftsvorgange  innerhalb  der  Volkswirtschaft.  — Die 
,,Stellungnahme  der  Gewerkschaften  zur  Rationalisierung" 
wird  von  Peter  Keller  vom  Wirtschaftswissenschaftlichen 
Institut  der  Gewerkschaften  dargeiegt.  Obwohl  die  bisherigen 
Begleitumstande  der  Rationalisierungsbewegung  infolge  star- 
ker Einseitigkeiten  eine  gewisse  Skepsis  geraten  erscheinen 
lieBen,  miisse  man  die  Rationalisierung  grundsatzlich  bejahen. 
Eine  positive  Einstellung  der  Arbeitnehmer  sei  aber  nur  dann 
zu  erreichen,  wenn  sie  durch  Preissenkung  bzw.  Hebung  der 
Kaufkraft  an  den  Erfolgen  der  Rationalisierung  mehr  als  bisher 
Anted  hatten.  Ferner  sei  es  erforderlich,  daB  sich  die  Ratio- 
nalisierun'g  nicht  nur  auf  der  Ebene  des  Einzelbetriebes  voll- 
zoge,  sondern  vor  allem  als  Aufgabe  der  wirtschaftspolitischen 
Gestaltung  unseres  gesamten  Wirtschaftslebens  behandelt 
wiirde.  Dr.  Ernst  Falz  betont  in  einem  Gegenreferat  in  star- 
kerem  MaJ3e  die  betriebliche  Rationalisierung,  ohne  indessen 
die  „ Rationalisierung  von  oben",  von  der  planenden  und  len- 
kenden  Behorde  aus,  vollig  abzulehnen.  — Dr.  Kurt  Penzlin 
setzt  sich  mit  einer  Reihe  von  typischen  ,,Einwendungen  der 
Praxis  gegen  die  Rationalisierung"  auseinander  und  widerlegt 
sie  iiberzeugend.  In  einem  groBeren  Beitrag,  der  infolge  Zeit- 
mangels  auf  der  Tagung  nicht  vorgetragen  werden  konnte, 
beleuchtet  Prof.  Dr.-Ing.  Kurt  Rummel  auf  Grund  langjahriger 
Erfahrungen  ,,Wesen,  Ziele,  Wege  und  Grenzen  der  Ratio- 
nalisierung" von  den  verschiedensten  Seiten  in  geistvoller 
Weise,  manchmal  mit  humorvollen  Uberspitz ungen  gewiirzt. 

Heft  3 ist  den  ,,Mitteln  der  Rationalisierung"  gewidmet, 
deren  hier  behandelte  Schwerpunkte  durch  die  Stichworte 
Normen,  Vereinfachen,  Verpacken  und  Abrechnen  gekenn- 
zeichnet  sind.  NaturgemaB  kann  es  sich  dabei  nur  um  Aus- 
schnitte  aus  dem  unerschopf  lichen  Gesamtgebiet  handeln. 
Der  erfahrene  Betriebsmann  wird  aber  gerade  hieraus  wert- 
volle  Anregungen  fiir  seine  praktische  Tatigkeit  schopfen  und 
seine  Einstellung  hierzu  sowie  die  von  ihm  ergriffenen  MaB- 
nahmen  daran  iiberpriifen  konnen. 

Der  erste  Teil  — Normung  — wird  eingeleitet  durch  einen 
grundlegenden  Beitrag  von  Prof.  Dr.-Ing.  Otto  Kienzle  iiber 
,, Normung  und  Rationalisierung".  Prof.  Dr.-Ing.  Felix  Eisele 
zeigt  die  Bedeutung  der  ,,Typenbereinigung"  am  Beispiel  des 
Werkzeugmaschinenbaues.  In  die  ,,Normen-Praxis",  d.  h.  die 
Bestrebungen  zur  Verbreitung  der  Normen  in  den  Betrieben, 
fiihrt  Oberingenieur  Albin  Henzold  ein.  — Die  Referatgruppe 
,,Vereinfachdn"  wird  eroffnet  durch  einen  Vortrag  von 
Dr.-Ing.  e.  h.  G.  Frenz  iiber  die  RationalisierungsmaBnahmen 
bei  der  SchieB-A.-G.  in  Diisseldorf.  Obering.  Karl  Keller 
berichtet  iiber  „Rationalisierungsarbeiten  in  der  Leder-  und 
Lederwarenindustrie,  einer  Schuhfabrik  sowie  in  der  Beklei- 
dungs-  und  Lebensmittelindustrie",  Obering.  J.  Reger  iiber 
solche  in  der  ,,metallverarbeitenden  Industrie".  Auf  ein  Sonder- 
gebiet  weist  Dr.-Ing.  Eberhard  Westphal  mit  seinem  Referat 
,, Rationalisierung  des  Massengutverkehrs  durch  das  West- 
phal- FloB'  " hin.  — Das  innerhalb  der  gesamten  Wirtschaft 
immer  mehr  an  Bedeutung  zunehmende  Verpackungsproblem 
wird  in  einem  grundlegenden  Vortrag  von  Johannes  Hoffmann 
iiber  „Rationelle  Verpackung"  behandelt,  wahrend  Obering. 
H.  Flemming  die  ,,Verpackungsrationalisierung  unter  beson- 
derer  Beriicksichtigung  des  Dauerkisten-Problems"  darlegt. 


t)ber  die  Rationalisierung  des  betrieblichen  Rechnungs- 
wesens  und  seinen  Einsatz  als  Kontrollmittel  der  Rationali- 
sierungsmaBnahmen berichten  erfahrene  Wissenschaftler  und 
Praktiker,  wie  Prof.  Dr.-Ing.  Kurt  Rummel,  Wirtschaftspriifer 
Dr.  rer.  pol.  Dr.  phil.  /.  D.  Auffermann,  Dr.  Ernst  Pocket, 
Prof.  Dr.  W.  Kalveram  und  Dr.  Gerhard  Schott,  letzterer  ins- 
besondere  iiber  die  aktuelle  Frage  ,, Rationalisierung  durch 
Betriebsvergleich".  p.  Nowak,  Darmstadt  4027  B 

Statistiches  Jahrbuch  fiir  die  Eisen- und  Stahlindustrie 
1949/50.  Herausgeber:  Wirtschaftsvereinigung  Eisen-  und 
Stahlindustrie,  Diisseldorf  (mit  6 Schaubildern  und  1 Aus- 
schlagtafel),  Diisseldorf:  Verlag  Stahleisen  m.b.H.  1950. 
X,  219  S.  8°,  brosch.  12  — DM. 

Das  vorliegende  Jahrbuch  bringt  erstmalig  ausfiihrlich  die 
Nachkriegsergebnisse  der  einzelnen  Lander  fiir  die  Ubersichten 
iiber  die  Ein-  und  Ausfuhr  von  Eisen  und  Stahl.  Nach  Angabe 
der  Herausgeber  ist  die  Unterteilung  nach  Marshallplan- 
Landern  und  den  iibrigen  Landern  erfolgt,  um  die  Moglich- 
keiten  wirtschaftlicher  ZuSammenarbeit  aufzuzeigen,  wie  sie 
z.  B.  der  Schumann-Plan  vorsieht.  Die  Erzeugung  der  Eisen- 
und  Stahlindustrie  fast  aller  Lander  sind  sowohl  einzeln  als 
auch  zusammenfassend  in  den  Weltiibersichten  veroffentlicht. 
Hierbei  ist  eine.  Unterteilung  nach  den  Sorten  der  Rohstoffe, 
der  Erzeugnisse  der  Eisenindustrie,  z.  B.  der  einzelnen  Walz- 
werkserzeugnisse,  der  weiterverarbeiteten  Erzeugnisse,  der 
EisengieBereierzeugnisse  vorgenommen.  Dar  iiber  hinaus  werden 
fiir  die  deutschen  und  amerikanischen  Walzwerke  Obersichten 
nach  Abnehmergruppen  und  auch  nach  einzelnen  Walzzeug- 
arten  gegeben.  Dieses  Buch  bietet  eine  Fiille  von  Stoff  iiber 
eisen wirtschaftliche  Fragen  und  gehort  in  jede  Werkbiicherei 
der  eisenerzeugenden,  der  eisenverbrauchenden  und  eisen- 
verarbeitenden  Industrie.  Prof.  Dr.-Ing.  Hans  Biihler  4039  B 

WiderstandsschweiBung  bei  der  Massenfertigung.  (Re- 
sistance Welding  in  Mass  Produktion.)  Von  A.  J.  Hipper- 
son  und  T.  Watson.  Verlag  Iliffe  & Sons  Ltd.,  London. 
278  Seiten,  228  Bilder.  Preis  21  sh. 

In  dem  Buche  ist  von  bekannten  Fachleuten  auf  dem  Ge- 
biete  der  WiderstandsschweiBung  eine  Fiille  von  Unterlagen 
iiber  den  heutigen  Stand  der  Punkt-,  Naht-  und  Stumpf- 
schweiBung  und  der  Anwendung  von  Widerstands-SchweiB- 
maschinen  zum  HeiB-Nieten  zusammengetragen  worden,  die 
bisher  nur  verstreut  in  technischen  Aufs&tzen,  allgemeinen 
Handbiichern  iiber  das  SchweiBen  oder  in  den  Druckschriften 
der  Hersteller  von  Widerstands-SchweiBmaschinen  zu  finden 
waren.  Ausfiihrlich  behandelt  werden  die  Grundlagen  jedes 
dieser  Widerstands-SchweiBverfahren,  besonders  auch  der 
Projektions-PunktschweiBung,  die  zweckmaBigsten  SchweiB- 
bedingungen,  die  maschinellen  Einrichtungen  und  deren  Kon- 
trollorgane  sowie  die  Elektroden.  Wie  ein  roter  Faden  ziehen 
sich  durch  das  Buch  Gegeniiberstellungen  richtiger  und  un- 
zweckmaBiger  Verbindungsart  in  Abhangigkeit  yom  Werk- 
stoff  und  seiner  Dicke.  Dabei  wird  sowohl  das  fiir  eine  be- 
stimmte  Verbindung  geeignetste  Widerstands-SchweiBver- 
fahren, als  auch  die  geeignetste  konstruktive  Ausfiihrung  emp- 
fohlen.  Recht  wertvoll  sind  die  auf  Grund  langjahriger  Er- 
fahrungen von  den  Verfassern  angegebenenPriifbedingungen  fiir 
WiderstandsschweiBungen  und  die  Angaben  iiber  die  SchweiB- 
kosten.  Hipperson  und  Watson  kommen  zu  der  Folgerung,  daB 
die  Widerstands-SchweiBverfahren  mehr  als  alleanderen  Arten 
von  SchweiBungen  zur  Massenfertigung  geeignet  sind. 

Das  ausgezeichnet  ausgestattete  und  mit  zahlreichen  lehr- 
reichen  Abbildungen  versehene  Buch  stellt,  weil  darin  der 
neueste  Stand  auf  dem  Gebiete  der  WiderstandsschweiBung 
zusamijienfassend  wiedergegeben  wird,  eine  wesentliche  Be- 
reicherung  des  Schrifttums  dar.  K L Z 1473  B 

AEG-Preisliste  1950.  Allgemeine  Elektrizitats- Gesellschaft, 
Berlin- Grunewald,  Hohenzollerndamm  150;  Zentralverwal- 
tung  Westzonen Frankfurt  (Main)-Siid.  GroBe  14,5  x20,5cm. 
424  Seiten. 

Einem  dringenden  Bediirfnis  entsprechend  ist  erstmalig  seit 
Kriegsende  wieder  die  bekannte  AEG-Preisliste  als  Auszug 
aus  den  Sonderpreislisten  erschienen.  Sie  gibt  erschopfend 
Auskunft  iiber  die  wesentlichen  von  der  AEG  hergestellten 
Gerate,  wie  Motoren,  Dreh-  und  Gleichstrommaschinen,  Schalt- 
gerate,  Rohrengleichrichter,  Kondensatoren,  Umspanner  und 
Transformatoren,  Kabel,  MeBgerate,  Zahler,  Uhren,  Leuchten, 
Industriegerate  u.  v.  a.  m.  Druck  und  Ubersichtlichkeit  der 
Preisliste  sind  ausgezeichnet.  Das  reichhaltige  Sachwortver- 
zeichnis  ermoglicht  ein  rasches  Nachschlagen.  pQ_  4022  B 
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Beitrage  zur  spanlosen  Formgebung  von  Metallen.  Von 
Dr.-Tng.  Arthur  Burkhardt,  Heft  1 der  Schriften  der 
. Deutschen  Gesellschaft  fur  Metallkunde  e.V.,  76  Seiten, 
73  Bilder.  Format  DIN  A 5.  Dr.  Riederer-Verlag,  Stutt- 
gart 1949.  Preis  brosch.  6,40  DM. 

Ohne  spanlose  Formgebung  ist  fur  unzahlige  Elemente  des 
Maschinenbaues  eine  wirtschaftliche  Fertigung  heute  in  der 
Zeit  der  Massenproduktion  und  der  Werkstoffknappheit  nicht 
mehr  denkbar. 

Vom  einfachen  Freiform-SchmiedeprozeB  angefangen,  zum 
FlieBpressen  von  Zylinderlaufbiichsen  aus  dem  GuBblockchen 
heraus  bis  zum  Aufwalzen  der  Klihlrippen  von  etwa  20  mm 
Hohe,  etwa  1 mm  Dicke  und  3 mm  Abstand  aus  dem  Vollen 
heraus,  ist  eine  Entwicklung  auf  dem  Gebiet  der  spanlosen 
Formtechnik  geleistet  worden,  die  man  nur  dann  richtig  ein- 
schatzen  kann,  wenn  man  die  spanende  Fertigung  solcher  Teile 
mit  der  spanlosen  Formung  vergleicht.  Allein  schon  der  Ver- 
gleich  des  Einsatzgewichtes  des  geschmiedeten  Rohteils  von 
61  kg  mit  dem  Fertigteilgewicht  von  etwa  6 kg  laBt  die  grofie 
tjberlegenheit  des  spanlosen  Formungsverfahrens  erkennen. 

Ebenso  muB  man  aber  auch  die  Formgebungstechnik  be- 
wundern,  mit  der  es  moglich  ist,  auf  dem  Wege  rein  plasti- 
scher  Verformung  Werkstoffe  hochsten  FluBwiderstandes  wie 
z.B.  legierte^  Vergiitungsstahle  zu  Fertigteilen  hochster  Ge- 
nauigkeit  und  Festigkeit  zu  verarbeiten.  Gelingt  es  bei  den 
Verfahren  plastischer  Formgebung  doch  nicht  nur  allein  den 
Forderungen  der  wirtschaftlichen  Fertigung  weitgehend  nach- 
zukommen,  sondern  durch  beanspruchungsgerechten  Faser- 
verlauf  im  gepreBten  Teil  beste  Werkstoffdurchknetung  und 
hohen  Verformungsgrad  dem  Werkstoff  die  Voraussetzung  zu 
hochster  Leistungsfahigkeit  zu  geben.- 

Nur  ganz  seiten  kann  man  in  technischen  Veroffentlichun- 
gen  die  Offenheit  feststellen,  mit  der  in  der  vorliegenden  Schrift 
fertigungstechnische  Erfahrungen  bekanntgegeben  werden,  die 
einen  ganz  groBen  Kreis  der  Technik  interessieren. 

Ausgehend  von  den  Grundprinzipien  der  verschiedenen  Ab- 
wandlungen  des  FlieBpressens  zeigt  der  Verfasser  die  An- 
wendung  an  Beispielen  aus  dem  Maschinenbau  und  der  Her- 
stellung  von  Gegenstanden  des  taglichen  Gebrauchs. 

Als  Hohepunkt  der  Schrift  ist  wohl  die  Darstellung  des 
Formwalzens  von  Ringrippen  auf  Hohlzylindern,  das  Konisch- 
walzen  von  Profilen  und  das  Walzen  von  Pleuelstangen  zu 
betrachten. 

Diesen  an  Hand  von  zahlreichen  Skizzen  und  Bildern  er- 
lauterten  Darstellungen  schlieBen  sich  Ausfiihrungen  iiber  die 
Herstellung'von  Gesenken,  Ziehringen  usw.  und  Moglichkeiten 
zur  Erhohung  ihrer  Lebensdauer  an. 

Es  ist  nur  zu  wiinschen,  daB  diese  aus  der  Praxis  heraus 
entstandene  Schrift  recht  zahlreiche  Leser  findet  und  die  tech- 
nische  Literatur  durch  viele  Schriften  der  gleichen  Art  berei- 
chert  wird. 

Wiegand  1493  B 


GrauguB-GasschweiBung  leicht  gemacht!  Von  Felix 
Wuttke.  1.  Aufl.  Verlag  Carl  Marhold  Verlagsbu ch hand- 
lung,  Halle/Saale.  90  Seiten,  135  Bilder.  GroBe  150x210. 
Preis  kart.  6,75  DM. 

Wenn  man  auch  praktische  Erfahrungen,  die  nun  einmal  fiir 
die  erfoigreiche  Durchflihrung  von  GrauguBschweiBungen  er- 
forderlich  sind,  nicht  unmittelbar  aus  Biichern  lernen  kann, 
so  ist  es  doch  sehr  zu  begriiBen,  daB  hier  ein  anerkannter 
SchweiBpraktiker  den  Nachwuchs  an  Hand  zahlreicher  Bei- 
,spiele  aus  der  autogenen  GuBeisenschweiBung  in  dieses  Sonder- 
gebiet  einfiihrt.’  Nach  Besprechung  der  beim  SchweiBen  von 
GuBeisen  zu  beachtenden  Punkte  wird  die  praktische  Durch  - 
fiihrung  der  Kalt-,  Halbwarm-  und  WarmschweiBung  behan- 
delt  und  durch  gut  ausgewahlte  Bildwiedergaben  erlautert. 
Insbesondere  wird  auf  das  SchweiBen  von  Lanz-Zylinder- 
kopfen,  Ventilsitzen,  Zahn-  und  Schwungradern  und  Kessel- 
gliedern  eingegangen.  Bei  aller  Anerkennung  des  Buches  muB 
jedoch  bemerkt  werden,  daB  die  werkstoffkundlichen  Angaben 
iiber  GuBeisen  und  auch  der  Abschnitt  iiber  Spannungen  ihrer 
Wichtigkeit  entsprechend  etwas  eingehender  hatten  behandelt 
werden  konnen.  Die  Ansicht  des  Verfassers,  das  Abbohren  der 
Risse  allgemein  abzulehnen,  erscheint  etwas  bedenklich, 
ebenso  die  Bemerkung,  die  Entscheidung  iiber  die  SchweiBart 
vorwiegend  der  Intelligenz  des  SchweiBers  zu  iiberlassen.  Trotz 
dieser  Mangel  wird  das  ■ Buch  dem  zukiinftigen  GrauguB- 
schweifier  ein  wertvoller  Berater  sein. 

Ricken  1461  B 


Stahl  und  Eisen  beim  SchweiBen.  Von  Dr.-Ing.  Karl 
Tewes  f.  3.  Aufl.,  Vulkan-Verlag  Dr.  W.  Classen,  Essen 
1948.  226  S.  m.  zahlr.  Bildern  u:Tabellen.  GroBe  DIN  A 5. 
Preis  kart.  9,60  DM,  geb.  11,60  DM. 

Seit  seiner  ersten  Auflage  (1942)  ist  dieses  Buch  ein  Bagriff 
geworden.  Es  eriibrigt  sich  deshalb,  hier  auf  Einzelheiten  ein- 
zugehen.  Wichtig  erscheint  es  aber,  darauf  hinzuweisen,  daB 
sich  fiir  dieses  so  klar  und  verstandlich  geschriebene  Buch  nicht 
nur  der  SchweiBfachmann  interessieren  sollte,  sondern  jeder, 
der  mit  den  Werkstoffen  Stahl  und  StahlguB  und  ihrer  Warme- 
behandlurig  zii  tun  hat.  Das  Buch  ist  gegeniiber  den  beiden 
ersten  Auflagen  verbessert  und  sein  reichhaltiger  Schrifttums- 
nachweis  ist  erganzt  worden.  Leider  hat  der  unerbittliche 
Tod  dem  Verfasser  die  Moglichkeit  genommen,  die  dritte  Auf- 
lage selbst  bis  zum  Ende  zu  bearbeiten.  Dies  hat  nunmehr 
Herr  Dipl.-Ing.  Carl  Hase  besorgt.  DaB  er  sich  darauf  be- 
schrankt  hat,  die  durch  die  Fortschritte  der  SchweiBtechnik 
notwendig  gewordenen  Erganzungen  und  Verbesserungen  so 
vorzunehmen,  so  daB  der  Aufbau  des  Buches  dadurch  nicht 
gestort  wurde,  muB  ihm  besonders  gedankt  werden. 

Ebenso  wie  die  beiden  ersten  Auflagen  wird  auch  die  dritte 
Auflage  dieses  guten  Buches  vom  Fachmann  und  vom  Stu- 
dierenden  gerne  zur  Hand  genommen  werden. 

Stromberger  1683  B 


Konstrukteur  und  GieBer.  GieBerei-Verlag  Diisseldorf  1951. 

Sondernummer  der  Zeitschrift  GieBerei.  88  Seiten.  Preis 

gebunden  7,20  DM.  A 

Das  vorliegende  Heft  enthalt  die  anlaBlich  der  Ausstellungen 
„Gegossene  Werkstoffe"  in  Diisseldorf  und  Stuttgart  gehalte- 
nen  Vortrage.  Namhafte  Fachleute  aller  Werkstoffsparten 
nehmen  zu  dem  Thema  ,,GieBgerechtes  Konstruieren"  Stel- 
lung.  Dabei  werden  die  besonderen  Eigenschaften  der  ein- 
zelnen  GieBwerkstoffe  GrauguB,  StahlguB,  Leicht- und  Schwer- 
metallguB  eingehend  beleuchtet.  Das  Ziel  ist,  eine  Konstruk- 
tion  so  zu  gestalten,  daB  der  AbguB  frei  von  Fehlstellen,  wie 
Lunkern  und  Rissen  ausfallen  kann  und  mit  moglichst  wenig 
Aufwand  sich  formen  und  auch  putzen  laBt.  Davon  hangt  im 
wesentlichen  die  Wirtschaftlichkeit  der  Fertigung  und  damit 
der  Gestehungspreis  des  GuBstiickes  ab.  Oftmals  sind  es  Klei- 
nigkeiten;  die  dem  GieBer  seine  Arbeit  sehr  erschweren,  aber 
vom  Konstrukteur  leicht  abgeandert  werden  konnten.  Hierin 
liegt  auch,  der  Zweck  dieses  Heftes,  namlich  die  Zusammen- 
arbeit  zwischen  Konstrukteur  und  GieBer  zu  vertiefen.  Ein 
Aufsatz  von  Prof.  Dr . Piwowarsky  behandelt  an  ausfiihrlicher 
Weise  den  Vergleich  von  GuB-  mit  Schweifikonstruktionen. 
Auch  der  Modellbauer  kommt  zu  Worte.  Eine  Schrifttum- 
sammlung  iiber  Konstruktion  von  GuBstiicken  am  Ende  des 
Heftes  macht  dieses  besonders  wertvoll. 


Handformerei.  Von  Fr.  Naumann.  Heft  70  der  Werkstatt- 
biicher.  2.  Aufl.  1950,  55  Seiten  mit  217  Bildern,  GroBe 
15,4x22,8  cm.  Springer -Verlag,  Berlin/Gottingen/Heidel- 
,berg.  Preis  brosch.  3,60  DM. 

An  mehreren  Beispielen  wird  die  Herstellung  auch  schwie- 
riger  GuBstiicke  nach  Modell  besprochen.  Neben  einer  klaren 
Darstellung  der  Formtechnik  an  sich  beschaftigt  sich  der  Ver- 
fasser ausgiebig  mit  der  Wirtschaftlichkeit  der  besprochenen 
Formmethode,  wobei  sehr  richtig  immer  wieder  darauf  hinge- 
wiesen  wird,  daB  diese  wesentlich  von  der  Geschicklichkeit  und 
Erfahrung  des  Konstrukteurs  abhangt.  Zum  SchluB  des  Ab- 
schnittes  Modellformerei  werden  dann  noch  kurz  einige  Kniffe 
und  Sonderformmethoden ' fiir  Sperrzahnrader  und  -walzen 
gestreift.  Der  zweite  Abschnitt  ist  einer  gr  find  lichen  Behand- 
lung  der  Schablonenformerei  gewidmet.  Der  Leser  wird  mit 
der  Schabloniereinrichtung  selbst,  dem  Formen  von  Schwung: 
und  Zahnradern  nach  Schablone  sowie  mit  der  Schabloneu- 
formerei  mit  mehreren  Spindeln  vertraut  gemacht.  Der  dritte 
Abschnitt  behandelt  die  Verwendung  von  Behelfsmodellen  aus 
Gips  und  der  letzte  das  Formen  nach  Zeichnung  ohne  Modell. 
Insgesamt  stellt  das  vorliegende  Heft  in  knapper  Form  einen 
Streifzug  durch  die  Handformerei  dar.  Da  es  tatsachlich  von 
einem  Fachmann  aus  der  Praxis  fiir  die  Praxis  geschrieben 
ist,  kann  es  jedem  etwas  sagen,  sowohl  dem  Konstrukteur,  wie 
aber  auch  dem  GieBer eifachmann,  der  manche  Anregung  fiir 
Spezialfertigungen  aus  ihm  entnehmen  kann. 

Doliwa  1498  B 
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Die  Priifung  der  Verschleififestigkeit  von  Oberflachen. 

Von  Dr.  H.  Meincke,  Bonn.  Metalloberflache  4.  Jahrgang  (A) 
1950,  Heft  10,  S.  145/151,  7 Bilder  und  2 Zahlentafeln. 

Der  standige  Fortschritt  der  Technik  verlangt  immer  mehr 
die  Entwicklung  einer  einfachen  Methode  zur  Ermittlung  der 
VerschleiBgroBe.  In  der  vorliegenden  Abhandlung  wird  ver- 
sucht,  durch  Aufstellung  einheitlicher  Prufbedingungen  den 
VerschleiB  von  Oberflachen  als  eine  derm  Werkstoff  eigene 
KenngroBe  zu  erfassen,  um  sie  in  die  Gruppe  der  iibrigen  Ober- 
flachenpriifverfahrn  einreihen  zu  konnen.  Einleitend  werden 
die  ,,VerschleiBdrehbank"  von  E.  H.  Schulz,  die  Priifeinrich- 
tung  von  N.  N.  Savin  sowie  das  VerschleiBpriifgerat  von  Sie- 
mens erlautert  und  ihre  Priifeigenschaften  miteinander  ver- 
glichen.  Zur  Versuchsdurchfiihrung  wurde  das'  VerschleiBpriif- 
gerat  der  Firma  ,,Feinmechanischer  Geratebau",  Bad  Godes- 
berg,  verwendet.  Bei  ihm  wird  ein  durch  einen  regelbaren  Ex- 
zenter  angetriebener  gewichtsbelasteter  Halter  mit  einem 
Hartmetallplattchen  zwecks  Herabsetzung  der  Streuung  am 
unteren  Ende  auf  der  zu  priifenden  Flache  hin-  und  hergefiihrt. 
Die  Belastung  kann  zwischen  0,2  ...  2 kg  liegen.  Die  Hub- 
groBe  kann  den  Prufbedingungen  entsprechend  eingestellt 
werden.  Die  GroBe  des  Hartmetallplattchens  betragt  1 bzw. 
0,5  cm2,  so  daB  eine  maximale  Flachenpressung  von  4 kg/cm2 
auftritt. 

Die  vorliegenden  Untersuchungen  erstrecken  sich  auf  den 
Fall  des  reinen  Gleitens,  also  auf  den  AusbruchverschleiB, 
OxydationsverschleiB  und  plastischen  VerschleiB.  Sie  wurden 
an  Proben  aus  RotguB,  Bronze  und  gepreBter  Al-Mg-Legierung 
sowie  mit  Lack-  und  Eloxalschichten  versehenen  Aluminium- 
blechen  durchgefiihrt,  aus  denen  Streifen  von  120  mm  Lange 
und  15  mm  Breite  herausgeschnitten  und  auf  1 mg  ausgewogen 
wurden.  Nach  2000,  4000  und  10000  m Priifweg  bei  verschie- 
denen  Belastungen  und  bei  Gleitgeschwindigkeiten  von  v = 
0,56  ...  3,0  m/s  wurden  sie  erneut  ausgewogen  und  der  Ab- 
rieb  in  Prozent  angegeben.  Die  Versuchswerte,  die  in  einer 
Zahlentafel  zusammengestellt  sind,  stellen  Mittelwerte  aus  je 
4 Messungen  dar.  Die  Streuung  betragt  maximal  ± 8,74% 
und  bleibt  damit  in  den  beim  Zugfestigkeitsversuch  nach  den 
DIN-Normen  zugelassenen  Fehlergrenzen  von  ± 10%. 

In  Ubereinstimmung  mit  anderen  Ergebnissen  wird  fest- 
gestellt,  daB  mit  zunehmender  Belastung  die  VerschleiB werte 
bei  alien  untersuchten  Proben  Kurvenziige  von  einer  Geraden 
bis  zur  parabolischen  Kurve  annehmen.  Wesentlich  ist  die 
richtige  Wahl  der  Belastung,  die  fur  diinne  Schichten,  z.  B. 
Versilberungen,  mit  0,5  kg  und  fur  hartere  Werkstoffe  bis  5 kg 
angenommen  werden  kann,  wodurch  fur  alle  Stoffe  die  giin- 
stigsten  Prufbedingungen  beriicksichtigt  werden. 

Der  EinfluB  der  Geschwindigkeit  auf  die  VerschleiB menge 
erwies  sich  als  unbedeutend,  so  daB  eine  Gleitgeschwindigkeit 
von  1,41  m/s  gewahlt  wurde.  Die  VerschleiB  menge  zeigte  bei 
alien  Proben  ein  lineares  Ansteigen  in  Abhangigkeit  vom  Weg 
mit  verschieden  groBen  SteigungsmaBen.  Die  SteigungsmaBe 
nehmen  zu  in  der  Reihenfolge  A1203,  Bz  14,  Rg  8,  Al-MgP 
und  Lack. 

Eine,  kurze,  theoretische  Betrachtung  ist  dem  VerschleiB- 
vorgang  in  Abhangigkeit  der  Gefiigeausbildung  gewidmet. 
Der  Verfasser  kommt  zu  dem  Ergebnis,  daB  sich  elastische 
Kristalle  dem  VerschleiB  gegeniiber  giinstiger  verhalten  als 
sprode  Gefiigebestandteile,  da  die  ersteren  weitgehend  ver- 
formt  und  einen  erheblichen  Teil  der  VerschleiBarbeit  in  sich 
aufnehmen,  ehe  sie  vom  Stoff  abgetrennt  werden. 

Die  Zahlentafel  2 gibt  eine  aufschluBreiche  Gegeniiberstellung 
von  Harte  und  VerschleiBwiderstand.  Der  Verfasser  vergleicht 
fur  drei  Al-Mg-Legierungen  mit  17,0  bis  21,3  kg/mm2  Zug- 
festigkeit  den  Abrieb  bei  einheitlich  4000  m Priifweg  und 
1,45  m/s  Gleitgeschwindigkeit.  An  Hand  eines  Diagramms  zeigt 
sich,  daB  ein  gesetzmaBiger  Zusammenhang  zwischen  Brinell- 
harte  und  VerschleiBwiderstand  nicht  ersichtlich  ist,  was  sich 
auch  besonders  stark  bei  Lack  und  sonstigen  diinneren  Uber- 
ziigen  zeigt.  Jedoch  wurde  in  Ubereinstimmung  mit.  Savin  be- 
obachtet,  daB  zwischen  der  Ritzharte,  die  ein  dynamischer 
Vorgang  ist,  und  dem  VerschleiBwiderstand  ein  Zusammenhang 
besteht.  Da  diese  Zusammenhange  aber  nicht  bei  alien  Stoffen 
durch  den  gleichen  Umrechnungsfaktor  gegeben  sind,  diirfte 
dieses  Verfahren  in  der  Praxis  kaum  Anwendung  finden. 

Um  Vergleichsmessungen  durchfiihren  zu  konnen,  miissen 
folgende  Punkte  eingehalten  werden : Einheitliche  Oberfiachen- 
giite  zur  Verringerung  der  Streuung  (wobei  die  Feinschlicht- 
giite  als  ausreichend  angesehen  wird),  gleiche  ProbengroBen, 
gleiche  Gleitgeschwindigkeit  und  Angabe  der  Belastung  P, 
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die  entsprechend  den  zu  untersuchenden  Stoffen  zu  wahlen 
ist,  sowie  der  Weglange  s.  Daraus  laBt  sich  die  Beziehung 

^ [g/mm2] 

ableiten,  wobei  fT  die  VerschleiBfestigkeit  des  Werkstoffs  be- 
zeichnet. 

Es  ist  sehr  zu  begruften,  daft  der  Versuch  unternommen  wird , 
fur  den  Verschleift  einheitliche  Prufbedingungen  dufzustellen, 
um  die  Verschleiftpriifung  in  die  Reihe  der  iibrigen  Oberfldchen- 
priif verfahren  eingliedern  zu  konnen.  Leider  erwdhnt  der  Ver- 
fasser die  wichtigsten  und  bekanntesten  allgemeinen  V erschleift- 
priifeinrichtungen  nicht,  fur  die  sich,  wenn  auch  nur  in  sehr  ge- 
ringem  Mafte,  stilhchweigend  bestimmte  Prufbedingungen,  ein- 
gefiihrt  haben. 

Weiterhin  wird  von  der  Gleitgeschwindigkeit  gesprochen,  ohne 
zu  erwdhnen,  ob  es  sich  hierbei  um  die  maximale  oder  eine  mittlere 
Geschwindigkeit  handeln  soil.  Dies  milftte  klar  herausgestellt 
werden.  Fraglich  erscheint,  ob  beim  Auswiegen  des  V erschleiftes 
infolge  des  aufterordentlich  gr often  Gewichtsunterschiedes  von 
Probe  zu  Verschleift  das  angezeigte  Ergebnis  tatsdchlich  die  ge - 
wiinschte  Genauigkeit  besitzt.  Auf  jeden  Fall  zeigt  der  Aufsatz 
einen  Weg,  wie  durch  Auf  stellen  einheitlicher  Priifbedingung  zu 
einer  genormten  Verschleiftpriifung  zu  gelangen  ist. 

Boker  1751  B 

HeiBzerspanung.  1.  Milling  Hot  Workpieces.  Von  A.  O. 

Schntidt  und  /.  R.  Roubik,  Tool  Eng.  XXIII  (1949)  H.  6, 

S.  17/19,  5 Bilder,  4 Schaubilder.  2.  Zerspanen  mit  Hilfe 

des  elektrischen  Lichtbogens.  Von  Fr.  Hack,  Werkstatts- 

technik  u.  Maschinenbau  40  (1950)  H.  3,  S.  77/79,  2 Bilder1). 

Zwei  Hauptprobleme  der  Zerspanung  sind  einerseits  die 
Verhinderung  zu  hoher.  Schneidentemperaturen,  andererseits 
die  Verminderung  des  Schnittwiderstandes.  Kuhlmittel  konnen 
bis  zu  einem  gewissen  Grade  die  Schneidentemperaturen 
niedriger  halten,  tragen  aber  nicht  zur  Verminderung  des 
Schnittwiderstandes  bei.  Vier  Verfahren  werden  in  dem 
amerikanischen  Artikel  zur  Verringerung  des  Schnittwider- 
standes angegeben: 

1.  Erhitzung  des  Werkstiickes  im  Ofen  und  nachfolgende 
Bearbeitung  unter  Isolierung  oder  Kiihlung  der  Vor- 
richtung,  um  zu  starken  Warmeiibergang  in  die  Werkzeug- 
maschine  zu  verhindern. 

2.  Bearbeitung  der  Werkstiicke  bevor  sie  von  einem  vorher- 
gehenden  Arbeitsgang  (Walzen,  Schmieden,  Giefien)  voll 
abgekiihlt  sind. 

3.  Erhitzung  des  Werkstiickes  auf  der  Werkzeugmaschine 
durch  Induktions-  oder  Flammenerwarmung. 

4.  Erhitzung  der  Werkstiickoberflache  auf  der  Werkzeug- 
maschine zum  Planfrasen. 

Die  durchgefiihrten  Versuche  beziehen  sich  in  der  Haupt- 
sache  auf  Feststellung  der  erforderlichen  Motorleistung  bei 
Bearbeitung  der  Werkstiicke  im  kalten  und  erhitzten  Zustand. 
Verwandt  wurden  ausschlieBlich  Fraser  mit  Hartmetall- 
schneiden.  Durch  den  unterbrochenen  Schnitt  jedes  einzelnen 
Zahnes  und  der  damit  gegebenen  Moglichkeit  der.  zwischen- 
zeitlichen  Abkiihlung  wurden  verhaltnismaBig  gute  Stand- 
zeiten  erreicht. 

Beim  Abfrasen  benutzter  Gesenke  konnte  bei  einer  Leistungs- 
aufnahme  von  6 PS  bei  kaltem  Zustand  der  Werkstiicke  nur 
102  mm/min  Vorschub,  nach  Erhitzung  auf  820°  C jedoch . 
660  mm/min  Vorschub  genommen  werden.  Andere  Versuche 
zeigten  ahnliche  Ergebnisse. 

Obwohl  die  Temperatur  der  Werkstiicke  an  der  Schnittstelle 
etwa  600°  C betrug,  konnte  keine  Verfarbung  und  auch  keine 
Veranderung  des  Feingefiiges  festgestellt  werden. 

Die  Anwendung  dieses  Verfahrens  blieb  vorerst  auf  Arbeits- 
.gange  beschrankt,  die  mit  normalen  Verfahren  nicht  oder  nur 
unwirtschaftlich  durchgefiihrt  werden  konnen.- 

In  dem  deutschen  Artikel  wird  ein  patentiertes  Verfahren 
der  ortlichen  Erhitzung  durch  den  elektrischen  Lichtbogen. 
teschrieben.  Als  Anwendungsbereich  werden  insbesondere 
harte  Werkstoffe,  wie  Kokillen-HartguB,  SiliziumguB,  Mangan- 
hartstahl  usw.,  angegeben,  dariiber  hinaus  aber  auch  die  Nach- 
arbeit  an  geharteten  Werkstiicken. 

1)  Siehe  auch:  Spanabhebende  Bearbeitung  unter  drtlicher  Erhitzung 
Seite  321  dieses  Heftes. 
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Mitteilungen  — Inhaltsverzeichnis 


Werkstatt  u.  Betrieb 


Der  Plus-Pol  wird  an  dem  Drehbankbett  bzw.  dem  Stander 
der  Hobelmaschine  angebracht,  wahrend  der  Minus-Pol  an 
eine  Spezialkohle  angeschlossen  wird.  Die  Lichtbogenlange 
soil  3 ...  6 mm  betragen  und  lauft  etwa  1 ...  2 mm  vor  dem 
Dreh-  Oder  HobelmeiBel  her.  Die  Tiefenwirkung  der  Erhitzung 
laBt  sich  durch  Anderung  der  Stromstarke  oder  des  Vorschubes 
steuern.  Als  zweckmaBig  haben  sich  hohe  Stromstarken  und 
damit  kurze  Erwarmungszeiten  erwiesen,  um  einen  Verzug 
Oder  ein  Ausgliihen  des  Werkstiickes  zu  vermeiden. 

Versuche  an  einzelnen  Werkstucken  und  auch  Losen  bis 
zu  500  Stuck  haben  bei  auf  bis  60  RC  geharteten  Teilen  gute 
Einzelergebnisse  gezeigt.  Beim  Langsdrehen  eines  schweren 
Silizium-GuBstiickes  mit  40  m/min  Schnittgeschwindigkeit, 
0,52  mm/U  Vorschub  und  1,2  mm  Spantiefe  ergaben  sich  nach 
dem  ortlichen  Erhitzen  mit  dem  Lichtbogen  gegeniiber  kalten 
Werkstucken  doppelt  so  lange  Standzeitfen  der  Werkzeuge. 

Beide  Artikel  sind  in  ihren  Angaben  leider  nicht  so  vollstandig 
und  systematisch,  als  dafi  die  Ergebnisse  als  allgemein  giiltige 
Feststellungen  gewertet  werden  konnten.  Wr  4059  B 


Mitteilungen 

Am  5.  und  6.  Juli  findet  anlaBlich  der  Tagung  der  For - 
schungsgesellschaft  Blechverarbeiiung  in  Stuttgart , Kienestrape  18 
(Saal  des  Landesgewerbeamtes)  eine  Vortragsreihe 

Oberflachenbehandlung  in  der  Blechverarbeitung 

statt.  Die  Vortragsfolge  ist: 

Donnerstag,  5.  Juli  1951: 

9 Uhr  Dipl.Ing.  M.  Westermann,  Neheim-Hiisten : 
Eroffnung  der  Tagung 
Regierungsdirektor  Dr.  Thuma,  Stuttgart: 
BegriiBung  der  Teilnehmer 
Ing.-Chem.  H.  Rogner , Diisseldorf: 

Reinigung  und  Entfettung  im  Zusammenhang  mit  der 
Oberflachenbehandlung  von  Blechen 
Dr.-Ing.  E.  Wagner , Griesheim: 

Passivierung  von  Oberflachen  durch  Phosphatieren 
Ober-Ing.  E.  Schroter,  Belecke: 
Gleichstromversorgung  von  Galvanik-Anlagen 
15  Uhr  Dr.-Ing.  G.  Elssner,  Diisseldorf: 

Glanzverzinkung 

Dr.-Ing.  R . Haarmann,  Miilheim: 

Behandlung  und  Verwertung  der  zinkhaltigen  Rest- 
stoffe  bei  der  Feuerverzinkung 


Freitag , 6.  Juli  1951: 

10  Uhr  Dr.  habil.  S.  Nitzsohe,  Miinchen: 

Kurze  Ubersicht  iiber  die  Chemie  und  Technologie 
der  Silicone 

Dipl.-Ing.  E.  Gemmer,  Frankfurt  am  Main: 

Das  Kunststoff-Flammenspritzverfahren  und  seine 

Anwendungsmoglichkeiten 

Dr.-Ing.  O.-Merz,  Hilden: 

Die  Lackierung  in  der  blechverarbeitenden  Industrie 
15  Uhr  Prof.  Dr.-Ing.  F.  Bollenrath  und  Dr.-Ing.  H.  Fiillenbach, 
Aachen ; 

Praktische  Erfahrungen  beim  elektrostatischen  Farb- 
spritzen  in  einer  Versuchsanlage 
Dipl.-Ing.  H.  v.  Gottberg,  Bad  Hersfeld: 

Die  Moglichkeiten  der  Infrarotstrahlung  fur  die  Ober- 
flachenbehandlung. 


,, Deutsche  Verbrennungsmotoren“ 
Produktionsprogramm  1951 

Die  Fachgemeinschaft  Kraftmaschinen  des  VereinsDeutscher 
Maschinenbau-Anstalten  E.  V.,  Frankfurt  a.  M.,  Barckhaus- 
straBe  16,  hat  eine  Ubersicht  iiber  das  derzeitige  Produktions- 
programm  der  westdeutschen  Verbrennungsmotorenindustrie 
mit  Herstellerverzeichnis  und  Typentafeln  fur  Diesel-,  Otto- 
und  Gasmotoren  herausgebracht.  Die  Ubersicht  ist  viersprachig 
gehalten  und  gestattet  ein  schnelles  Auffinden  der  interessieren- 
den  Typen  und  Bezugsquellen.  Preis  6, — DM. 


Hauptversammlung  des  VDI 

Der  Verein  Deutscher  Ingenieure  halt  seine  diesjahrige 
Hauptversammlung  — die  81.  seit  Grundung  im  Jahre  1856  — 
in  Hannover  (Stadthalle)  ab.  In  der  Zeit  vom  30.  Juli  bis 
3.  August  werden  in  11  Fachsitzungen  (darunter  3 Diskussions- 
tagungen)  insgesamt  33  Themen  behandelt.  Dazu  kommen  die 
gesellschaftlichen  Veranstaltungen,  14  Fabrikbesichtigungen 
und  7 ganztagige  Besichtigungsfahrten. 

Anfragen  nach  Programm  und  Anmeldung  zur  Tagung  sind 
an  die  Abteilung  CO,  VDI-Geschaftsstelle,  Diisseldorf,  Prinz- 
Georg-Str.  77,  zu  richten. 
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Zu  dem  Bild  hier  unten  werden  viele  sagen:  aber  das  ist  doch 
ein  PIV-Getriebe  und  kein  Steuerungsorganl!  — Gewifi:  P1V  gilt 
allgemein  als  Getriebe,  in  Wirklichkeit  ist  es  ein  Maschinen- 
aggregat  zur  Steuerung  der  Antriebsgeschwindigkeiten.  Rein 
dufierlich  sieht  man  es  schon  daran,  dafi  PIV  weder  Zahnrad- 
stufen  noch  Schalfungen  besitzt.  Dber  ein  Handrad  oder  einen 
Bedienungshebel  wird  die  Geschwindigkeit  von  Maschinen  und 
ganzer  Maschinengruppen  stufenlos  von  Hand,  eiektrisch  oder 
auf  Wunsch  auch  selbsttatig  genau  dahin  gesteuert,  wo  das 
Optimum  an  Leistung  und  Arbeitsgute  liegt.  Es  ist  klar,  dafi 
ein  solches  Steuerorgan  das  einzig  wahre  Mittel  ist,  urn  den 
Leistungswert  von  Maschinen  und  Arbeitsanlagen  voll  auszu- 
nutzen.  Das  sollte  Ihnen  zu  denken  geben.  Unsere  Druckschrift 
Nr.  97  unterrichtet  Sie  uber  PIV  und  alle  wissenswerten  Einzel- 
heiten.  Verlangen  Sie  kostenlose  Zusendung  von 


P.  LV.  Antrieb  Werner  Reimers  KG., 
Bad-Homburg  v.  d.  H. 
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Wir  suchen  fiir  das  Vorrichtungs-  und  Werkstattbiiro  einen 

tuchtigen,  jungeren  Ingenieur 

mit  abgeschlossener  Ausbildung  und  mehrjahriger,  moglichst  im  Werk- 
zeugmaschinenbau  erworbener  Konstruktionspraxis  fiir  die  Anfertigung 
von  Sonde rwerkzeugen  und  Vorrichtungen.  Bewerbungen  mit  hand- 
geschriebenem  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften  und  Lichtbild  erbeten 
unter  G 7433  an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 


Bedeutendes  Unternehmen  z.  Walzen  u.  Verarbeiten  v.  Aluminium  in 

Montevideo  — Uruguay 

sucht  Ingenieur 

mit  Spezialkenntnissen  auf  dem  Gebiet  von  Zeit-  u.  Arbeitsstudien. 
Nur  Bewerbungen  erwiinscht  von  Herren  mit  langjahriger  Erfah- 
rung  auf  diesem  Spezialgebiet,  die  befahigt  sind,  selbstandig  die 
Organisation  der  Zeit-Kontrolle  nach  REFA  oder  ahnlichem  System 
aufzubauen  und  zu  leiten.  Gutbezahlter  und  verantwortungsreicher 
Posten  mit  besten  Zukunftsaussichten. 

Angebote  mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften,  Lichtbild,  Angabe 
der  Gehaltsanspriiche  u.  des  friihest.  Eintrittstermins  einzureichen  an: 

E.  G.  A.  M.  S.A.  Ram6n  Marquez  3222  Montevideo/Uruguay 


Selbstandiger  Konstrukteur 

fiir  elektrische  Maschinen  von  mittlerem  Elektromotorenwerk  gesucht. 

Es  wollen  sich  nur  Herren  mit  langjahriger  Tatigkeit  und  reichen 
Erfahrungen  bewerben,  welche  in  der  Lage  sind,  Konstruktionen 
nach  den  modernsten  Grundsatzen  durchzufiihren.  — Angebote 
unter  G7477  an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 
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KALKULATOR 

Arbeitsgebiete:  verbindliche  Angebotskalkulation,  Kostenverfolgung  u. 
Nachkalkulation  in  A-  und  E-SchweiBerei,  Nietkonstruktion  und  span- 
angebende  Fugung.  Die  Bewerber  (35 — 40  Jahre  alt)  haben  praktische 
Erfolge  auf  den  angegebenen  Gebieten  und  den  erfolgreichen  Besuch 
der  Refa-Grund-  u.  Sonderlehrgange  nachzuweisen.  Der  AbschluB  einer 
Maschinenbauschule  bezw.  hoheren  Maschinenbauschule  ist  erwiinscht. 
Angebote  mit  Lebenslauf,  Lichtbild,  Zeugnisabschriften  und  Gehalts- 
anspriichen  sind  zu  richten  an  W 727  WERBEG  Ann.-Exped.  Dort- 
mund, Burgwall  24 


Grofie  siiddeutsche  Maschinenfabrik 

sucht  fiir  ihre  gut  eingerichtete  Harterei 

einen  Betriebsleiter 

zum  sofortigen  Antrxtt. 

Wir  bitten  um  Bewerbungen  von,wirklich  erstklassigen  Fachkraften 
mit  langjahriger  Tatigkeit  in  Hartereibetrieben.  Gewunscht  wird 
Erfahrung  in  der  Hartung  von  Bauteilen  fiir  Dieselmotore 
und  Turbinen  und  von  Werkzeugen.  Ausfiihrliche  Bewerbungen 
mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften  und  Gehaltsangaben  erbeten 
unter  G7476  an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 


Neuzeitliche  Kartonagenfabrik  im  SUdBiChen  Nordamerika 
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und  einen  Fabrikationsmeister. 

Erstklassige,  selbstandige  und  verantwortungsbewuBte  Fachkrafte 
mit  langjahrigen  Erfahrungen  aus  der  Praxis  der  Papier-  und 
Pappenverarbeitung,  insbesondere  Dosenherstellung  im  Wickel- 
und  Ziehverfahren , die  fahig  und  gewillt  sind,  bei  Einrichtung 
des  Werkes  selbst  initzuwirken,  die  Initiative  und  Geschick  fiir 
Verbesserungen  besitzen,  finden  entwicklungsfahige  Dauerstellung. 
Handschriftliche  Bewerbungen  mit  Unterlagen  erbeten  unter  J.  585 
an  Annoncen-Schiirmann,  Diisseldorf,  Graf- Adolf -Str.  12 
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BBC 

sucht  sofort  STELLV.  LEITER 

der  Abteilg.  Selbstkosten  -Vorkalkulation 

in  Dauerstellung  mit  Aufstiegsmoglichkeit  fiir  Elektro-Warme  und 
-Kaltegerate  sowie  Schalter-  und  Apparatebau.  Verlangt  werden 
gute  Werkstattpraxis,  langj.  Erfahrung  als  Vorkalkulator  und  bei 
Preisverhandlg.  sowie  gute  Kenntnisse  des  mod.  Rechnungswesens 
(Kosten-,  Arten-  u.  Stellenrechnung). 

REFA-KALKULATOR 

fiir  selbstandige  Durchfiihrung  u.  Auswertung  von  Zeitstudien  irn 
Elektroapparatebau.  Langj.  Erfahrung  unbedingte  Voraussetzung. 
Ausfiihrl.  Bewerbung  mit  Zeugnisabschr.  u.  Lichtbild  an  die  Per- 
sonalabteilung  der  BROWN,  BOVERI  & CIE.  Aktiengesellschaft, 
Werk  GroB-Auheim,  GroB-Auheim  a.  M.,  Krs.  Hanau 


Englische  Firma 


von  Werkzeugmaschinenimporteuren,  die  erfolg- 
reich  Fabrikanten  des  Kontinents  vertritt,  ware 
. daran  interessiert,  von  Werkzeugmaschinen- 
herstellerji  zu  horen,  die  durch  eine  riihrige 
Organisation  vertreten  werden  mochten.  Orga- 
nisation verfiigt  iiber  Ausstellungsraume  im 
Gebiet  von  London  und  bearbeitet  das  gesamte 
Vereinigte  Konigreich  durch  fachlich  geschulte 
Verkaufer:  Angebote  unter  G 7444  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 


DEUTSCHE 
INDUSTRIE  AUSSTELLUNG 
BERUN1B51HJHIH 


Erfahrener  Werkmeister  fiir  Ausland  gesuctit. 

Fabrik  landwirtschaftlicher  Gerate  und  Schmiedewaren  in  Athen 
(Griechenland)  sucht  selbstandigen  Werkmeister  mit  groBer  Erfahrung 
im  Fache.  Angebote  mit  Lebenslauf  und  Gehaltsanspriichen  unter 
G 7452  an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 


Selbstandigen  Werkzeugmncher - Meisfer 

(Schnitt-  u.  Stanzwerkzeuge,  sowie  evtl.  PreBformenbau)  fur 
einen  mittelrheinischen.  elektrotechnischen  Spezialbetrieb. 
Schriftliche  Bewerbungen  mit  den  iiblichen  Unterlagen.  unter  Offerte 
Nr.  G 7419  ah  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 


GroBes  Werk  Norddeutschlands  sucht  einen  erstklassigen 

BETRIEBS  LEITER 

fiir  den  Werkzeugbau. 

Bewerber  muB  moglichst  aus  dem  Werkzeugmaschinenbau 
hervorgegangen  sein,  eine  jahrelange  Tatigkeit  im  Werkzeug-, 
Lehren-  und  Vorrichtungsbau  nachweisen  und  einer  groBeren 
Belegschaft  von  etwa  220  Mann  vorstehen  konnen.  Ausfiihr- 
liche  Bewerbungen  mit  Lichtbild,  Lebenslauf  und  Zeugnisab- 
schriften  sowie  Gehaltsanspriichen  unter  G 7451  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 


FERTIGUNGS-INGENIEUR 

mit  umfassenden  Erfahrungen  in  der  rationellen  Fabri- 
kation  spanabhebender  Werkzeuge  fiir  die  Leitung 
unserer  Werkzeugabteilung  gesucht.  Fahigkeit 
zu  selbstandigem  Arbeiten  wird  vorausgesetzt. 

Bewerbungen  werden  erbeten  unter  R 611  an 
Anzeigenvermittlung  Schiirmann,  Diisseldorf,  Graf- 
Adolf-Str.  12  unt.  Nennung  von  Gehaltsanspriichen  u. 
friihest.  Eintrittstermin,  sowie  unter  Beifiigung  von 
Zeugnisabschriften,  Referenzen  u.  sonstig.  Unterlagen. 


Wir  suchen  einen  \aur  ■ • . mit  Erfahrungen  in 

tiichtigen  jiingeren  » ▼ crKmCISlCr  der  Herstellung  von 
Schnitt-  und  Montage-Werkzeugen  fiir  die  Rollenkettenfertigung. 
Herren  mit  den  erforderlichen  Kenntnissen  wollen  ihre  Bewerbungen 
mit  Lebenslauf,  Lichtbild  und  Gehaltsanspriichen  neben  den  iiblichen 
Unterlagen  einreichen  an 

S IE  MAG  DAHLBRUCH  i.  Westf.,  Betriebsdirektion 


Westdeutsches  Werk  der  blechverarbeltenden  Industrie  mit 

etwa  400  Belegschaftsmitgliedern  sucht  zum  baldigen  Eintritt 

Arbeitsstudien - Ingenieur  mit  REFA-Kenntnissen 

Erstklassige  Kraft e mit  reichen  praktischen  Erfahrungen  wollen  sich 
unter  Beifiigung  von  Zeugnisabschriften,  eines  handgeschriebenen 
Lebenslaufes  ( und  unter  Angabe  der  Gehaltsanspriiche  unter  G 7473 
melden  bei  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27. 
Wohnung  kann  spa  ter  gestellt  werden. 


Wir  suchen  zum  sofortigen  Eintritt 

TECHNISCHEN  ZEICHNER 

25 — 32  Jahre  alt,  erfahren  in  Konstruktion  von  spanabhebenden 
Prazisionswerkzeugen.  Schriftliche  Bewerbungen  mit  Lichtbild, 
Zeugnisabschriften,  Lebenslauf  und  Gehaltsanspriichen  an 

Hermann  Greiner  K.-G.,  Prazisionswerkzeugfabrik,  Urach/Wiirrt. 
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84.  Jahrg.  Nr.  7 


„ PARIS46 

Die  Zeitschrift  ,, WERKSTATT  UND  BETRIEB"  wird  anlaBlich  der  1.  Europaischen  Werkzeugmaschinen- 
Ausstellung  in  Paris  in  ihrem  Septemberheft  Aufsatze  hervorragender  Fachleute  iiber  den  Entwicklungs- 
stand  der  verschiedenen  Werkzeugmaschinengruppen  bringen  und  redaktionell  sowohl  wie  ausstattungsmaBig 
dieser  intemationalen  Schau  Rechnung  tragen.  So  glauben  Redaktion  und  Verlag  in  iiberzeugender  Weise 
Zeugnis  abzulegen  fiir  den  deutschen  Werkzeugmaschinenbau  und  die  Erwartungen  zu  erfiillen,  die  ins- 
besondere  die  grofie  Zahl  auslandischer  Bezieher  hegt.  Das  Heft  wird  rechtzeitig,  bereits  im  August,  * 
herauskoramen,  so  daB  es  schon  vor  Beginn  der  1.  Europaischen  Werkzeugmaschinen-Ausstellung  in  Paris 
in  den  Handen  der  in-  und  auslandischen  Bezieher  sein  wird.-  AuBerdem  wird  das  Heft  auf  dem  eigenen 
Ausstellungsstand  des  Carl  Hanser  Verlages  ausliegen. 

A nzeigenschlup  fiir  das  Septemberheft : 25.  Juli  1951.  CARL  HANSER  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27,  Leonhard- Eck-Str ape  7 


Kleinere,  nicht  unbekannte  Werkzeugfabrik  im  Raume  Remscheid 
sucht  einen. 

BETRIE  BSINGEN  IEUR 

fiir  die  Arbeitsvorbereitung  und  Betriebskontrolle  mit  Erfahrungen  fiir 
die  wirtschaftliche  Fertigung  vori  Bohr-,  Senk-,  Reib-  u.  Fraswerkzeugen. 
Konstruktive  Fahigkeiten  und  Erfahrungen  im  Bau  von  Werkzeug- 
maschinen  erwiinscht.  Bewerbungen  unter  Angabe  der  Gehaltsforde- 
rungen,  des  Eintrittstermines  erbeten  unter  G 7445  an  Carl  Hanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Munchen  27. 


Fiihrende  Werkzeugmaschinenfabrik  in  Siid-Wiirttemberg  sucht  einen 
im  Gewindeschneidmaschinenbau  erfahrenen 


Konstrukteur 


in  ausbaufahige  Stellung.  Handschriftlicher  Lebenslauf,  Lichtbild,  Zeug- 
nisabschriften  und  Angabe  der  Gehaltsanspriiche  erbeten  unt.  G 7493 
an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Munchen  27 


Bestqualifizierter  Ingenieur-Kaufmann 

(Fachrichtung  Gesenkschmiede)  51  J.f  verh.,  in  ungek.  Stellg.,  repra- 
sentative  Erscheinung,  au tiers t zielbewufit,  vielseitig  bewandert,  erfolgr. 
Verhandl.-Fuhrer,  langj.  Auslandserfg.,  Sprachkenntnisse  (Dolmetscher- 
examen)  sucht  leitende  Tatigkeit  mit  Aufstiegsmdglichkeit. 
Angebote  unter  G 7468  an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Munchen  27 


Chef  konstrukteur,  39  J.  f.  Betriebsmittel  in  leitender,  ungek.  Position. 
Werkzeuge,  Vorr.,  Schnitte,  Stanzen  usw.,  FlieBbandanlagen,  Fertigungsplang., 
Organisation.  Arbeitsgeb. : Masch.- u.  Eisenbahnwesen,  mech.,  elektr.  u.  opt. 
Gerate,  Spielwaren  a.  Holz,  Metall,  Celluloid  u.  thermopl.  Kunststoffe.  Mehrere 
Erfindungen  u.  GebrM.  sucht  neues  Arbeitsfeld.  Nur  Ausland  bzw.  tlbersee! 
(Tropen  angenehm).  Nur  konkr.  Angeb.  u.  G 7484  an  Carl  Hanser,  Zeitschriften- 
verlag GmbH.,  Munchen  27 

WerkzeugmacherMeister 

mit  24ja.hr.  prakt.  Erfahrg.  im  Werkzeug-,  Vorrichtg.-,  Schnitt-  u. 
Stanzenbau,  sowie  spanabh.  u.  spanloser  Verformung,  42  Jahre  alt, 
alleinstehend,  sucht  pass.  Wirkungskreis  in  Siiddeutschland,  Rhein- 
land oder  Schweiz.  Gefl.  Angebote  unter  G 7481  an  C.  Hanser, 
Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Munchen,  27 


Stellengesucite 

Dipl.-Ing., 

30  J.,  verh.,  perfekt  in  Berechn. 
u.  Konstr.  v.  mechan.  Pressen 
m.  autom.  Vorschub  sowie 
Forder.-Aufbereitungsanlagen, 
Toleranzbau,  bewandert  in 
Kalkul.-  u.  Offertenw.,  gute 
betriebstechn.  Kenntn.,  4%jahr. 
Tatigk.  bei  Spezialfirma,  ungek., 
strebs.,  gewandt,  sucht  selbst. 
Wirkungskreis.  Angeb.  unt. 
6107  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
chen  27 


Strebs.  Betriebsmittelkon- 

strukteur  (M.  B.),  guter  Zeich- 
ner,  25  J.,  led.,  sucht  ausbau- 
fahg.  Stellg.  Erfahrungen  i. 
Plang.  u.  rationeller  Fertigg.  v. 
Praz.-Teilen  i.  d.  spanabh. 
Fertigg.  Ref  a- Kenntn.  vorh. 
Angeb.  unt.  6092  an  CarlHanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Munchen  '27 

Patenting  enieur, 

45  J.,  in.  ungekiindigter  Voll- 
machtsstellung,  mochte  sich 
verandern.  Angebote  unter  6104 
an  Carl  Hanser  Zeitschriften- 
verlag GmbH.,  Munchen  27 


Erstklassiger  erfahrener 
Fertigung sfachmann,  ideen- 
reicher  flotter  Konstrukteur, 
bester  Organisator  u.  Menschen- 
fiihrer,  langj  ahriger  techn.  Lei- 
ter  von  Fabr.  der  Metallwaren- 
fabrikation,  Feinmaschinen- 
baus  u.  Feinmechanik,  47  J., 
Siiddeutscher,  repr.  Erschei- 
nung sucht  neuen  Wirkungs- 
kreis, evt.  spat.  Beteiligungs- 
mogl.  Zuschr.  unt.  6096  an 
Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag 
GmbH.,  Munchen  27 

Betriebsing.  - Betriebsleiter, 

45  J.,  m.  umf.  Erf.  i.  d.  span- 
abh. u.  spanl.  Fertig.,  Kalkul., 
Arbeitsvorber.  u.  Akkordw. 
Spezial.  a.  d.  Geb.  d.  Stanz- 

u.  Ziehtechnik,  i.  d.  Herstellg. 

v.  Vorricht.,  Formen,  Zieh-, 

Stanz-  u.  PreBwerkzeugen, 
reiche  Erfahr.  in  Ausbau  u. 
Uberwachg.  v.  Werksanlg., 
guter  Belegschaftsf.,  zielbew.  u. 
energ.  sucht  verantw.  Wirkungs- 
kreis, wo  besonderer  Wert  a. 
vertrauensv.  Mitarbeiter  gelegt 
wird.  Angeb.  unt.  6097  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag 

GmbH.,  Munchen  27 

Maschinen  - Ingenieur 

Spezialist  im  Bau  von  Werk- 
zeugmaschinen,  41  Jahre  alt, 
zur  Zeit  Betriebsleiter,  sucht 
entsprechenden  Wirkungskreis. 
Anfragen  unter  6102  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag 

GmbH.,  Munchen  27 

Stellenangebote 

Erfahrenen  Meister 

sucht  groBeres  Werk  der  Blech- 
verarbeitung  i.  d.  Opf.  fiir 
Zieherei.  Bewerbung  m.  hand- 
geschr.  Lebenslauf,  Zeugnisab- 
schriften,  Lichtbild  u.  Referen- 
zen  unt.  6099  an  Carl  Hanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH.,  *• 
Miinchen  27  - 

Konstrukteur 

z.  bald.  Dienstantr.  gesucht. 
Es  kommen  nur  Bewerber  i. 
Betracht,  d.  i.  Konstr.  u. 
mechan.  Gestaltg.  v.  Rund- 
funk-  od.  feinmech.  Gqraten 
ub.  lgjahr.  Erfg.  verfiigen. 
Schriftl.  Bewerbg.  m.  Lebensl. 
u.  Zeugnisabschr.  bitten  wir  an 
unsere  Pers.-Abt.  z.  richten. 
Graetz  K.G.,  Altena/Westf. 


Werkzeugmachermeister, 

firm  in  Konstruktion  und  Her- 
stellung  von  Schnitt-,  Stanz- 
und  Ziehwerkzeugen  fiir  Fein- 
und  Mittelbleche,  Alter  nicht 
iiber  40  Jahre,  von  Werk  mitt- 
lerer  GroBe  im  Siegerland  ge- 
sucht. Bewerbungen  mit  hand- 
geschriebenem  Lebenslauf  unt. 
6105  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
chen  27 


Verschledenes 

Kapazitaten  frei: 

Radial -Bohrmaschine,  Bohr- 
spindel  70  mm  Dmr.,  Hori- 
zontal-Bohrwerk,  Spindel  70  mm 
Dmr.,  Automat,  Werkstoff- 
durchlaB  32  mm,  Revolver- 
Drehbank,  WerkstoffdurchlaB 
32  mm,  Drehbanke,  Spitzen- 
hohe  135 — 170  mm,  Spitzen- 
weite  500 — 800  mm,  Spitzen- 
hohe  bis  430  mm,  Bettlange 
4000  mm.  Angebote  v.  Be- 
arbeitungsauftragen  unt.  6098 
an  Carl  Hanser  Zeitschriften- 
verlag GmbH.,  Miinchen  27 


Verkauf 


,,Die  Werkzeugmaschine44 

v.  G.  Schlesinger,  2 Bde, 
Springer  Vlg.,  1936,  neuwertig, 
z.  verkf.  Angermair,  Wupper- 
tal-Wichlg.,  Beule  79 

1 Silitstab-Elektro- 

Harteofen  bis  1300°  220/380 
Volt,  MuffelgroBe  400  X 200  x 
400,  Fabr.  Siemens,  wenig  ge- 
braucht,  zu  verkaufen.  Ange- 
bote unter  6106  an  Carl  Hanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH . , 
Munchen  27 


Schweifjumformer 

kompl.  SchweiBanlagen 

SchweiBzubehor 

SchweiBkabel 

SchweiBelektroden 

Reparaturen  und  Ersatzteile 

^ ALBERT  OTT 

M9n  Spezialfirma 

fiir  SchweiBanlagen 
(22a)  ESI EN 

^ ^ Gudulastr.  5,  Ruf  72  4 94 
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79 


So  lost  man 
Steuerungsprobleme 
neuzeitlich. 

Klockner-Moeller-Steuerung  fur  eine  Schleif- 
maschine.  Der  Deckel  desStahlblechgehauses 
kann  nur  bei  ausgeschalteten  Hauptschalfern 
abgenommen  werden.  Da  der  Hauptschalter 
gekapselt  ist,  besteht  keine  Unfallgefahr 


BETRIEBSSICHERHEIT  ist  die  erste  Voraussetzung  einer 
elektrischen  Steuerung,  die  den  hohen  Anspruchen  moderner 
Werkzeugmaschinen  in  Bezug  auf  Schaltleistung  und  Schalt- 
haufigkeit  gewachsen  sein  soil.  Neben  groGer  Betriebssicher- 
heit  erwartet  man  einfache  Bedienbarkeit  und  nicht  zuletzt 
eine  Anlage,  die  sich  dem  Gesamtbild  einer  Maschine  har- 
monisch  anpaGt.  Diese  drei  Hauptforderungen  waren  rich- 
tungsweisend  fur  die  Entwicklung  der  Klockner- Moeller- 
Geratesammelkasten.  Die  Schaltgerate  sind  in  formschonen, 
dichten  und  kraftigen  Stahlblechgehausen  eingebaut.  Saubere 
und  ubersichtliche  Installation,  Anordnung  der  Gerate  genau 
nach  dem  Schaltplan  und  gut  zugangliche  AnschluBmoglich- 
keiten  sind  das  dufiere  Bild  jeder  Steuerung.  Schaltgerate  mit 
Maschinenlebensdauer,  die  keiner  Wartung  bedurfen,  ge- 
wahrleisten  bei  jeder  Beanspruchung  grofie  Betriebssicherheit. 

Fur  den  Werkzeugmaschinenhersteller  wichtig: 
Klockner-Moeller-Geratesammelkasten  werden  als  geschlos- 
sene  Einheiten  anschluBfertig  abWerk  geliefert.  Sie  konnen 
ohne  groGen  Aufwand  an  den  Maschinen  angebaut  werden. 

51/10 


beim  Arbeiten  an  der  Steuerung.  Fordern  Sie  bitte  unverbindlich  unsere  Listen  an! 

- 

/®\ 

. 

/ jl \ 1 

) Klockner  -Moeller  • bonn 

I fens  , 

l 

\m/ 

ELEKT  RISCH  E SCHALTGERATE  * G EKAPSELTE  STEUERUNGEN  • VERTEI  LUNGSAN  LAGEN 

J; 
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QAArti  cLca % ’fycfcci&fo'C'to  (A&>€As 

*»  cs 

<Q>  1/5  der  bisherigen  Arbeitszeit: 

nwic  koMMiteM,  die  Stiicke  eimvcmdfcei  kecdtellett  uxid  dated  die  (faxmifaeLt  im  {/xchcUtuti  5 ; 1 
Leccd^ebien" 

Q>  l/io  der  friiheren  Herstellungskosten  : 

ifucM.  87,2  mu i.  au£  9 min.  damit  utMbejA.  die  Uecitellut^iLaite^i  ux^t  2 &L  9 fteuce  auf. 

3 \ienxe  ( — 1 : 9 ,7)" 

O 1/4  der  bisherigen  Drehzeit: 

^Sdmeckmwelle,  fcultece  dceLzeii  63  ltiu^utei*,  fetzt  16  MwMteJa'' 

o 8fache  Leistung : 

/ ifyt'fyM’ikbet  deei  HeAuliateu-,  welcAe  u/ic  IdsAec  au£  eiuiec  Sfiezialdcebtcmk  ectieltevi,  im  \J.etkaiimu 
uaisi  1 : 8 dtehefr" 

<Q>  1/20  der  bisherigen  Aufwendungen  fur  Werkzeug-  und 

Vorrichtungskosten  im  \Jzc%leich  zu  cmdecea  P&kluIduuismcueAit' tea  uuud  Automates 


Georg  Fischer  Aktiengesellschaft  • Schaffhausen  (Schweiz) 


■:  ■ ' '■■■  <:• . ■ ."V- 


*’  ' ' x>" 


"■  ■■■  . ' .-  • ■ : :■ 
■N-  . : -->r ' >. 
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Z.  VDI  Bd.  93/22 


WIEGEN  PRUFEN  FORDERN  SIEBEN 


Wer  nach  neuzeitlichen  Gesichtspunkten  Wagen,  Prufen,  Fordern 
oder  Sieben  will,  braucht  den  Rat  geschulter  Spezialisten  mit  um- 
fassenden  Fachkenntnissen  und  vielseitigen,  in  der  Praxis  gesam- 
melten  Erfahrungen.  Schenck-lngenieure  verfugen  uber  beides, 
denn  Ihre  Tatigkeit  umfaBt  den  Entwurf  und  Bau  von  Normal- 
und  Spezialwaagen,  dynamischen  Materialprufmaschinen,  elektro- 
dynamischen  Wuchtmaschinen,  Leistungsbremsen  und  Klassier- 
sieben.  Ihre  Arbeit  wird  unterstutzt  durch  einen  Betrieb,  der  seit 
sieben  Jahrzehnten  eine  fuhrende  Stellung  auf  diesen  Fachge- 
bieten  des  Maschinenbaues  einnimmt  und  sein  Konnen  durch 
hervorragende  Leistungen  vor  aller  Welt  bewiesen  hat.  Wenn  Sie 
Wert  legen  auf  einwandfreies  und  zeitgemaBes  Wiegen,  Prufen, 
Fordern  oder  Sieben  tun  Sie  gut  daran,  den  Rat  erfahrener  Schenck- 
lngenieure  einzuholen.  Schreiben  Sie  deshalb  an 

CARL  SCHENCK  MASCHINENFABRIK  DARMSTADT  GMBH  . DARMSTADT 
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Df  zeTtschrift 

VD.  ",  al  DoppelheB 


ZEITSCHRIFT  DES  VEREINES  DEUTSCHER  INGENIEURE 
Heft  22  vom  1.  August  1951 

Inserenten  A — Z 


Accumulatoren-Fabrik  AG. 

Deutsche  Edison-Accum.-Compagnie 
AEG 
AEG 

Aktiengesellschaft  fur  Bergbau 
und  Hiittenbedarf 
Allgaier  Werkzeugbau  GmbH. 
Allgemeine  Rohrleitung  AG. 
Amag-Hilpert-Pegnitzhiitte  AG. 
Ardeltwerke  GmbH. 

Askania-Werke  AG. 


Hagen,  Frankfurt 
Berlin 

Kirchheim-Teck 

Salzgitter 

Uhingen/Wurtt 

Dusseldorf-Reisholz 

Nurnberg 

Osnabriick 

Berlin-Friedenau 


Baltzer,  Emil 
Bamag-Meguin  AG. 

Banning,  J.,  AG. 

Bauer,  Christian,  KG. 

Bauknecht  GmbH. 

Baumuller,  Heinrich 
Bayerische  ReiSzeugfabrlk  AG. 
Bdch6  A Grohs  GmbH. 

Beck  A Henkel 
Becker  A van  Hullen 
BEKOMA  Boehringer  KG. 
Berchem  A Schaberg 
Bergner,  Richard 
Beumer 
Bilz,  Otto 

Bischoff-Werke  KG. 
Bleichert-Transportanlagen 
Blumberg  A Co. 

Bochumer  Verein  fur  GuBstahl- 
fabrikatlon  AG. 

Bohler,  Gebr.  A Co.,  AG. 
Boehringer,  Gebr.  GmbH. 

Bopp  A Reuther  GmbH. 

Borsig  AG. 

Bosch,  Robert  GmbH. 

Brown,  Boveri  & Cie.,  AG. 
Bruckner,  K.  A Co. 

Briick,  Maschinenfabrik 
Brunotte,  Carl  KG. 

Buhler,  Hans  & Co. 
Buderus’-sche  Eisenwerke 
Burkhardt  A Weber  KG. 


Calor-Emag  AG. 

Canzler,  Carl 
Carstens,  Arthur  A Co. 
Cawi  A Co.,  GmbH. 
Chemische  Werke  Albert 
Cochius,  Max  GmbH. 

Cdlner  Elektromotorenfabrik 
Johannes  Bruncken 
Collet  A Engelhard  AG. 


Duisburg 

Berlin  NW  87 

Hamm 

Welzhe'im 

Stuttgart-S 

Nurnberg-0 

Nurnberg 

Htickeswagen/Rhld.- 

Kassel 

Krefeld 

Goppingen 

Gelsenkirchen 

Schwabach  b.  Nurnberg 

Beckum/Westf. 

Nellingen  b.  EBIingen 

Recklinghausen-Sud 

Kdln 

Llntorf  (Bez.  Dusseldorf) 

Bochum 

Dusseldorf 

Goppingen 

Mannheim-Waldhof 

Berlin-Tegel 

Stuttgart 

Mannheim 

Stuttgart-Feuerbach 

Duren 

Dusseldorf 

Wernau  (Neckar) 

,Wetzlar 

Reutlingen 


Ratingen 

Duren 

Hamburg  48 
Berlin-Steglitz 
Wiesbaden-Biebrich 
Beriin-Neukolln 


Koln-Bickendorf 

Offenbach/Main 


Daimler-Beriz  AG. 

Deckardt,  Jean  KG. 
Delbag-Luftfilter  GmbH. 

Demag-Zug  GmbH. 

Dempewolf,  Wilh. 

Desch,  Heinrich 
Deutsche  Keilriemen-GmbH. 

DEW  Deutsche  Edelstahlwerke  AG. 
DEW  Abt.  Sintermetalle 
Dichtungsring  GmbH. 

Dick,  Friedr.  GmbH. 

Dienes,  Karl  Rud. 

Dinglerwerke  AG. 

Dorstener  EisengieBerei  u. 

. Maschinenfabrik  AG. 

Durrwerke  AG. 
Dynamlt-Actien-Geselischaft 


Stuttgart 

Augsburg 

Berlin-Halensee 

Wetter  (Ruhr)  , 

Kdln-Ehrenfeld 

Neheim-Husten 

Hannover 

Krefeld 

Stuttgart-O 

Stuttgart 

EBIingen  a.  N. 

Vilkerath  b.  Kdln 

Zweibriicken  (Pfalz) 

Hervest-Dorsten 

Ratingen 

Troisdorf  (Bez.  Koln) 


Eberspdcher,  J. 

Eisenbau  Albert  Ziefle 
Eisen-  u.  Metallwerke  Ferndorf 
Eisenwerk  Rothe  Erde  GmbH. 
Elsenwerk  Wulfel 
Elektrotechnische  Industrie 
Elementenwerk  „Kranz“  ■ 
Emmericher  Maschinenfabrik 
EUMUCO  AG.  fur  Maschinenbau 


EBIingen  a.  N. 

Kork-Kehl  (Rhein) 
Ferndorf  (Kr.  Siegen) 
Dortmund 
Hannover-Wiilfel 
Duisburg-Wanheimerort 
Ludwigshafen  (Rhein) 
Emmerich 
Leverkusen 
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Fein,  C.  u,  E.  F . ^ ' §§,  % ■ 

' Fetter*  & Guilieaumer  Carlswerk  AG.  /4$&#ulheim  jj? 

Ftecher,  Kart  Eugen  Burgkunstadt/Bay.  Jf  ’ 

Flamrich,  W,  Recklinghausen  117 

FlenderGmbH.  Bocholt  25.., 

Ford-Werke  AG.  Koln-Niehl  > 65  r 

Forkardt,  Paul  KG.  Dussetdorf  7 

Forst,  Oswald,  GmbH.  Solingen 

Fredenhagen,  Maschinenfabrik  Offenbach  a.  M. 

Freytag,  Hermann  Stuttgart-N  122 

Frolicfr  & Klupfel  W.-Barmen  , 114 


Gack,  Ludwig 

Garbe,  Lahmeyer  & Co.,  AG. 
GEA-Luftkuhler  GmbH. 

Genest  GmbH. 

Georgii-Kobold  GmbH. 

Gesellschaft  fur  Linde’s  Eismaschinen 
AG. 

G-S-T  Gesellschaft  fur  selbsttatige 
Temperaturregelung 
Goldschmidt,  Th.,  AG.,  Abt.  Metalle 
Gossen 
Gseil,  Albert 
Gunther  & Co. 

GuBstahlwerk  Witten  AG. 

GHH  Gutehoffnungshiitte, 

Werk  Sterkrade 


Haberle,  Heinrich 
Hahn  &.  Kolb 

Hannoversche  Lebensversicherung 
auf  Gegenseitigkeit 
HANOMAG 

Hartmann  & Braun  AG. 

Hartmann, W.  & Co. 

Heidenreich  & Harbeck 
Heller,  Gebr.  GmbH. 

Henkel  &Xie.,  GmbH. 

Heraeus,  W.  C.,  GmbH. 

HERSA 

Hessische  Gummiwaren^Fabrik 
Fritz  Peter  AG. 

Heyligenstaedt  & Co.,  GmbH. 
Hilgers 

Butter,  Karl,  GmbH. 

Hiittenwerk  Huckingen  AG. 
Huttenwerk  Niederrhein  AG. 


Index-Verkaufs-GmbH. 
Industriedruck  AG. 
Industriewerke  Karlsruhe  AG. 
Industriewerk  Schaeffler  oHG. 
Irion  & Vosseler 


Jahns-Regulatoren  GmbH, 
dunghans,  Siegfried 


Kahle,  Paul,  Rohrleitungsbau  GmbH. 
Kammerer,  Fr.  AG. 

Kampschulte,  Dr.W.  & Cie. 

Karstens,  G. 

Kelch  & Co.  , 

Kiepe,  Theodor 

Kieserling  Werkzeug  maschinenfabrik 
Klein,  Schanzlin  & Becker  AG. 
Klingelnberg,  W.  Ferd.  Sohne 
Klockner-Humboldt-Deutz  AG. 
Kldckner-Moeller 
Kohler  & Bovenkamp 
Kohlenscheidungs-Gesellschaft  mbH 
Kopp,  Fritz 
Kronprinz  AG. 

Krupp,  Fried. 

Kiihnle,  Kopp  & Kausch  AG. 


KoJwS^ulheim 

. 85 

BurgkUnstadt/Bay. 

ir 

Recklinghausen 

117 

Bocholt 

25 

Koln-Niehl 

65 

Dusseldorf 

7 

Solingen 

108 

Offenbach  a.  M. 

94 

Stuttgart-N 

122 

W.-Barmen 

114 

Miih  lacker/ Wurtt. 

89 

Aachen 

20 

Bochum 

42 

Stuttgart-Degerloch 

78 

Stuttgart-S 

102 

Wiesbaden 

46 

Berlin-Wilmersdorf 

106 

Essen 

104 

Erlangen/Bay. 

66,  67 

Weinheim  (BergstraBe) 

110 

Frankfurt  a.  M. 

95 

Witten  (Ruhr) 

92 

Oberhausen/Rhld. 

12 

Frankenthal/Pfalz  • 

. 118 

Stuttgart 

,59 

Hannover 

120 

Hannover 

89 

Frankfurt  a.  M. 

69 

Hamburg  11 

118 

Hamburg 

35 

N u rtingen/ Wurtt. 

103 

Dusseldorf 

118 

Hanau 

115 

Berlin-Lichterfeide 

•'  123 

Klein-Auheim 

126 

GieBen 

13 

Rodenkirchen  (Rhein) 

102 

Ludwigsburg/Wurtt. 

60 

Duisburg 

62 

Duisburg-Hochfeld 

81 

Stuttgart 

29 

Essen 

127 

Karlsruhe 

26 

Herzogenaurach 

80 

Schwenningen/Neckar 

m 

Offenbach  (Main) 

87 

Schorndorf/ Wurtt. 

121 

DQsseldorf 

87 

Pforzheim 

121 

Solingen 

114 

Stuttgart 

117 

Sc  horn  dorf/ Wurtt. 

124 

Diisseldorf-Reisholz 

93 

Solingen 

Frankenthal/Pfalz 

Remscheid 

Koln 

Bonn 

Wuppertal-Barmen 

Stuttgart-S 

Ulm-Donau 

Solingen-Ohligs 

Frankenthal/Pfalz 


Lapport,  P.  & Sohn 
Lechler,  Paul 
Lennartz,  Gebr. 

Leistritz,  P. 

Linnemann-Schnetzer  KG. 

Loewe,  Ludwig  & Co.,  AG. 
Losenhausenwerk  AG. 

LTG  Lufttechnische  Gesellschaft 
mbH. 

Lurgi-Gesellschaften 


Enkenbach 
Stuttgart  , t. 

Remscheid  ’ . 

N urn berg 
Ahlen/Westf. 

Berlin  NW  87 
Dusseldorf-Grafenberg 

Stuttgart-Zuffenhausen 
Frankfurt  a.  M. 


Malmedie  & Co.,  GmbH. 

Martin,  K. 

Maschinenbau-Aktiengesellschaft 

Balcke 

MAN  Maschinenfabrik  Augsburg- 
Niirnberg  AG. 

Maschinenfabrik  EBIingen 
Maschinenfabrik  Gehring  KG. 
Maschinenfabrik  Hartmann  AG. 
Maschinenfabrik  Meer  AG. 
Maschinenfabrik  Teufel  GmbH. 
Meissner  &Wurst 
Merckens  KG. 

Messer,  Adolf,  GmbH. 
Metallschlauch-Fabrik  Pforzheim 
Meteor-Apparatebau  Paul  Schmeck 
GmbH. 


Dusseldorf 

Offenburg/Baden 


EBIingen  a.  N. 

Ruit  a.  F.  Kr.  EBIingen 
Offenbach  a.  N. 
M.-Gladbach 
Nagold 

Stuttgart-Weil  im  Dorf 
Aachen 
Frankfurt  a.  M. 
Pforzheim  . 


Siegen/Westf. 
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Metzenauer  &.  Jung  GmbH,. 


Wuppertal-E.  . 
Frankfurt  a.  M. 


MSO-Maschin§n-  u.  Schleifmittelwerke 

AG.  ? 'r:/^  > ,, 

MulleK,  mt 

Miinchener  gfckft  p/me s se.  - 

Offeribaoh  a,  N. 

58 

'^Qling  eh  a,  N.*  *v  > c. 

Miinchen 

125 

N 

Nassheuer,  J. 

Troisdorf  (Bez.  Koln) 

66 

^iederberger,  Eugen 

Geislingen  (Steige) 

124 

* ■ o 

Ortlieb,  Julius  & Cie. 

EBHngen-Mettingen 

104 

P 

Passavant-Werke  Michelbacher  Hiitte 

Michelbach/Nassau 

93 

Peters,  Claudius  AG. 

Hamburg  1 

94 

Pfeifer,  B.  & Sohne  GmbH, 

Heilbronn  a.  N. 

58 

Pieper,  C.  M.  & Co. 

Hohenlimburg 

122 

PIV-Antrieb  Werner  Reimers  KG. 

Bad  Homburg  v.  d.  H. 

11 

Proll  & Lohmann 

Hagen 

123 

^Prliss,  Waldemar 

Hannover 

113 

Reichie  & Knodier 
Reining,  Heinrich  &.  Co.,  GmbH. 
Rheinische  Tachometerbauanstalt 
RheinpreuBen  GmbH. 
Rochlingstahl  GmbH. 

Rost,  H.  & Co. 

Ruberg  & Renner 


Heilbronn  a.  N. 
Diisseldorf 
Freiburg  i.  B. 
Homberg  (Niederrh.) 
Wetzlar  u.  Vdlklingen 
Hamburg-Harburg  1 
Hagen/Westf. 


Samson-Apparatebau  AG. 
Sandvikens  Transportband  GmbH. 
Saupe-Economiserbau 
Seeger  & Co. 

Senssenbrenner,  C.  GmbH 
Siebtechnik  GmbH. 

Siegthaler  Fabrik  GmbH.  • 
SIEMAG 

Siemens  & Halske  AG. 


Frankfurt  a.  M. 
Stuttgart-Batf  Cannstatt 
Stuttgart-N. 

Schneidhain  i.  Taunus 
Diisseldorf-Oberkassel 
Miilheim  (Ruhr) 
Eiserfeld  (Kr.  Siegen) 
Dahlbruch  i.  W. 


Siemens  & Halske  AG.  — 

Siemens-Schuckert-Werke  AG. 

98 

Siempelkamp,  G.  & Co. 

Krefeld 

32 

Sintermetallwerk  Krebsoge  GmbH. 

Krebsoge/Rhld. 

120  1 

Skodock,  Hans 

Hannover-Herrenhausen 

122 

Spelleken,  H.  Nachf.  KG. 

Wuppertal-Oberbarmen 

124 

Sch 

Schering  AG.,  Abt.  Galvanobedarf 

BerlinW,  Wolfenbiittel 

85 

Schiess  AG. 

Diisseldorf-Oberkassel 

17 

Schilde,  Benno  AG. 

Bad  Hersfeld 

72 

Schloemann  AG. 

Diisseldorf 

18 

Schmid  &.  Wezel 

Maulbronn/Wiirtt. 

123 

Schmidt,  A.  H. 

Stuttgart-Feuerbach 

,121 

124 

Schmitt,  Ed.  & Cie.,  GmbH. 

Diisseldorf  1 

Schmitz  & Apelt, 

Wuppertal 

100 

Schmolz  & Bickenbach 

Diisseldorf 

116 

Schneider,  Heinrich  OHG. 

Siegburg/Rhld. 

110 

Schnorr,  Adolf  KG. 

Stuttgart-Botnang  1 

111 

Scholten,  Gebr. 

Duisburg 

124 

Schorch-Werke  AG. 

Rheydt 

8 

Schuchtermann  & Kremer-Baum  AG. 

Dortmund 

76 

Schiitte,  Alfred  H. 

Koln-Deutz 

56 

Schuler,  L.,  AG. 

Goppingen 

107 

Schumacher’sche  Fabrik 

Bietigheim/Wiirtt. 

125 

St 

Staehely,  Rudolf 

Wuppertal 

45 

Stahl,  R. 

Stuttgart 

127 

Stahl-  u.  Rohrenwerk  Reisholz  AG. 

Dtisseldorf-Reisholz 

16 

Stahlwerke  Bochum  AG. 
Stahlwerk  Unna,  Muller  & Co. 
Stehle,  d.  & Sohne 
Steinert  Elektromagnetbau 
SteinmulJer,  L.  & C.,  GmbH. 
Stihf,  Andreas 
Still,  Hans 
Stock,  R.  &.  Co.,  AG. 

Stohr,  Wilhelm 
Stotz,  A.,  AG. 

Stromag,  Maschinenfabrik 


Bochum 

Unna/Westf. 

Stuttgart-Feuerbach  ' 

Koln-Braunsfeld 

Gummersbach 

Waiblingen-Neustadt* 

Hamburg  48 

Berlin-Marienfelde 

Offenbach  a.  M. 

Stuttgart 

Unna/Westf. 


Tacke,  F.,  Maschinenfabrik  KG. 
Telefonbau  und  Normalzeit  GmbH. 
„The  Engineer'* 

Toledo-Werk 
Troger  & Entenmann 


Rheine 

Frankfurt/Main 
London  W.  C.  2 
Koln-Siilz 

Mannheim,  Heidelberg 


Uddeholmstahl  GmbH. 


Dusseldorf-Stockum 


VAG  Vereinigte  Armaturen  GmbH. 
VDF  Vereinigte  Drehbankfabriken 
YRB  Vereinigter  Rohrleitungsbau 
GmbH. 

Vogele,  Josef  AG. 

Vogel  & Schemmann  AG. 

Vogt,  Herrmann 
Voigt  & Haeffner  AG. 

Voith,  J.  M.,  GmbH. 

Vorlaender,  Carl  & Cie. 

Voswinckel,  W.  & Co. 


Diisseldorf 
Mannheim 
Hagen-Kabel 
Reutlingen  Slid 
Frankfurt/Main 
Heidenheim/Brenz 
Stift  Keppel-Allenbach 
Aitena/Westf. 
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w 

Reutlingen 

Wagner,  Gustav 

24 

Wagner,  G.  & Co.,  KG. 

Wagner  Vorgelegefabrik  KG.  ' 

Heimertingen 

121 

Reutlingen 

118 

Waldrich,  Adolf 

Coburg/Bayern 

61 

Waldrich,  H.A.,  GmbH. 

Siegen/Westf. 

49 

Walter,  Gotthilf  & Co. 

Muhlacker-Erlenbach 

125 

Wangner,  Hermann 

Watty,  Georg 

Reutlingen/Wiirtt. 

87 

Dusseldorf-Benrath 

118 

Weberwerke  Slegen 

Siegen  i.W. 

112 

WEBO  GmbH. 

Erkrath  (Bez/Dusseldorf) 

48 

Weipert,  Ferdinand  C. 

Heilbronn  a.  N. 

43 

Weise  & Monski,  Weise  S6hne 

Stuttgart-Bad  Cannstatt 

88 

WeiB,  E.  W. 

Haiger  (Dlllkreis) 

122 

WeiBer,  Eugen  & Co.,  KG. 

Heilbronn  a.  N. 

69 

Werkzeugmaschinenfabrik  Goppingen 
GmbH. 

Stuttgart 

80 

Westdeutsche  Mannesmannrohren 
AG 

Dusseldorf 

55 

WDI  Westfalische  Drahtindustrie 

Hamm/Westf. 

122 

WEDAG  Westfalia-Dinnendahl 

Groppel  AG. 

Bochum 

78 

Westing  house  Bremsen-Gesellschaft 

mbH. 

Gronau  (Hann.) 

121 

Wllle,  Eduard 

Wippermann  jr.,  AG. 

Wuppertal-Kronenberg 

126 

Hagen-Delstern 

88 

Wirth,  Alfred  &.  Co; 

Erkelenz/Rhld. 

74 

Wittig,  Karl  GmbH. 

Schopfheim/Baden 

118 

Wohlenberg,  H.,  KG. 

-Hannover 

36 

z 

Zahnradfabrik  Friedrichshafen  AG. 

Schwablsch-Gmund 

123 

Zahnraderfabrik  Zuffenhausen, 

Gebr.  Metzger  AG. 

Stuttgart-Zuffenhausen 

89 

Zaiser,  Adolf  GmbH. 

Stuttgart-Zuffenhausen  100.  102 

Zietz,  Gebr. 

Hannover 

124 

Inserenten  des  Bezugsquellen-Nachweises 

(Selte  128  und  129) 


Bremer 

Buhring  GmbH. 

Ratingen  b.  Dusseldorf 
Berlin-Charlottenburg 

Calorle-Werk  Gautschi  & Brandt 

Singen  (Hohentwiel) 

Falkenrath,  Eugen  KG. 

Hagen-Delstern 

Haver  & Boecker 

Hengstler,  J.,  KG. 

Herose  GmbH. 

Oelde  i.W. 

Aldingen  b.  Spaichlngen 
Hamburg-Altona 

Jiinkerather  Gewerkschaft 

Junkerath/Rhld. 

Koerber  & Naumann 

Kurten,  B.  & Co. 

Hamburg  48 

Dusseldorf 

Mankenberg,  Gustav 

Lubeck 

Normii  Transportanlagen 

Hamburg  48 

Oerter,  Karl 

Dreis-Tiefenbach 

..Paguag"  Vertrlebsgesellschaft  mbH. 
Papst,  Hermann 

Dusseldorf-Rath 

St.  Georgen/Schwarzw. 

Rehfus,  Wilhelm,  Dr.-lng. 

Leonberg  b.  Stuttgart 

Schmidt-Tychsen 

Standard  Sichtkarteien 

Stolco 

Hamburg  V 24 

Berlln-Wilmersdorf 

Gummersbach 

v.  Tarnogrocki,  Albert 

Thiele,  Heinrich 

Essen 

Dusseldorf 

Wandsbeker  Werkzeuggesellschaft  ■< 
Weides  & Kreusch  ‘ 

Hamburg-Wandsbek 

NeuB 

■■ 
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V* 


SIEMENS 

MESSTECHNIK 


Unser  umfangreiches  Reglerprogramm  griindet  sich 
auf  Erfahrungen  von  uber  SODahren,  wahrend  der  wir 
verschiedene  Regferarten  unter  den  verschiedensten 
. Betriebsbedingungen  erproben  konnten.  Wir  konnen  in 
jedemFalle  die  Gerate  vorschlagen,  mit  d'enen  sich  die 
vom  Betrieb.verlangten  Leistung'en  am  besten-erfullen 
lassen.  Auch  hinsichtlich ;des  Umfanges  einer  Regei- 
anlage  sind  'wir  keinen  Einschrankungen  unterworfen. 

Regler  fur  Temperatur,  Luftfeuchte,  pH-Wert,  Salzgehalt, 
. Druck, Differenzdruck, Menge, Gemisch, Flussigkeitsstand 
Speisewasserregler . Kesselregler 


SIEMENS  & HALSKE  AKTIENGESELLSCHAFT 

WERNERWERK  F~0  R ME*.  SSTE’CHNIK 
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Z.  VDI  Bd.  93/22 


Sauerstoff  im 
Huttenbelrieb 


ermoglicht 


Qualitatsverbesserung 
Verkurzung  der  Schmelzzeiten 
Treffsicherheit  in  Legierungswerten 
bei  hochster  Wirtschaftlichkeit 
Anwendung  in 
Konvertern 
Siemens-Martin-Ofen 
Elektro-Ofen 
Kupol-Ofen 


.iiil 


agen 

Dff  - Argon 
i Leistungen 


ADOLF  MESSER  GMBH/ FRAN KFURT-M 

Apparatebau  u n d Masch  inenfa  bri  k fur  S c h w e i 0 tec  h n i k u n d G a s g e m is  c h z e r I e g u ng 
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jigsaw®®  isas^re 


ANLAGEN  UND  VERFAHREN  fur 

Aufbereiiung  von  Erzen 

Vollstandige^Hiilienwerke  fur  Nichieisenmeialle 
Rosl-  und  Sinieranlagen  fur  Erze 
Gewinnung  von  Schwefelsdure,  schwefliger 
Saure  und  Elementarsch  wef  el  aus  Gasen 
Erzeugung  von  Salpelersaure 
Gewinnung  von  Diingemiiteln 
Elektrische  und  mechanische  Gasreinigung 
Bindemiiiellose  Briketiierung  und  Schwelung 
von  feslen  Brennsioffen 

Erzeugung  von  Gasen jeder  Art  aus  iesien  Stoffen 
Krisiallisaiion,  Eindampfung,  Zerstaubung  und 
Tjockriung  von  Flussigkeilen 

NEUE  VERFAHREN: 

Fetialkoholsynihese  aus  Kohlenoxyd  und 
Wasseisioff  (Oxylsynihese)  in  Arbeitsgemein- 
schafi  mil  Ruhrchemie  AG. 

VERFAHRENSVERBESSERUNGEN  fiir  die 
Fischer-Tropsch-Synihese 
Ammoniak  - S ynf  hese 
Meihanol  - S ynthese 

NEUE  APPARATE: 

Luwesta  Gegensirom-Extraktor 

fur  die  Extraktion  von  Penicillin  und  - 

Aniibiotica 

fiir  die  Gewinnung  von  Essigsaure  aus 
Abwdssern 

fiir  die  Exlraktion  emulsionsbildender  ' 
Flussigkeilen 

BEI  DER  LQSUNG  VON  PROBLEMEN:  . 

Unsere  Laboratories  Versuchsanlagen  sowie 
ein  erf ahrener  Stab  von  Chemikern  und 
Ingenieuren  slehen  jederzeit  zur  Verfiigung 
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Forkardt- F * 

seit  3 Jahrzehnten  ein  Begriff! 

Wir  iiefern  : 

*<;r  -f 

Forkardt-Handspannf  utter, 

Forkardt  kraftbetatigte  Futter  (dureh  PreBiuftzylinder,  , 

Druckolzylinder  oder  Elektrospanner  betatigt), 
Forkardt-Futter  und  -Spannzangen  fur  Hohlspindelspannung 
mit  Werkstoffvorschub, 


Forkardt-Spanndorne, 

Forkardt  selbsttatige  Mitnehmer, 

Forkardt-Preftluft-Spannstocke, 

Forkardt-Preftluftzylinder. 


Fur  jede  Arbeit  das  richtige  Spannzeug  von  Forkardt! 


Paul  Forkardt  • Kommanditgesellschaft  • Dusseldorf 
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GROSSMASCHINEN 


Geteiltes,  geschweifetes  Gehause 
eines  Synchronmotors  25oo  kW,  15o  U/min 


Schorch- Werke  AG.  Rhevdt 
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DURRWERKE  AKTIENGESELLSCHAFT  RATINGEN 
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Mischung 


AO.  ©His  Cu1"  I?  (2 


Homogenisieren 


m 51  a Vermahlen  u.  Sieben 


Versuchspresse 
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Trocknung 


^7  a a kb 

WIESBADEM-BIE^iCH 


Ausgesuchte  Rohstoffe,  moderne  Arbeits- 
methoden,  sorgfdltige  Untersuchungen 
nach  jedem  Arbeitsgang  gewahrleisten 
Qualitdtserzeugnisse,  die  seif  zwei  Jahr- 
zehnten  in  den  Pressereien  des  In-  und 
Auslandes  geschatzt  werden. 


Untersuchung  der  Rohstoffe 
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t H EM  I E 


Wo  Maschinen  laufen, 

erhebt  sich  uberall  das  Problem  der  Geschwindigkeitsregelung, 
Derm  daruber  gibtes  keinen  Zwelfel:  In  jedem  Industriezweig  muft 
sich  der  Produktionsablduf  den  verschiedensten  Arbeitsmaterialien, 
ihren  wechselnden  RohstofF-  und  Verarbeitungselgenschaften  sowie 
den  stdndig  sich  andernden  Klimabedingungen  anpassen;  wenn 
Leistung  und  Gute  der  Fertigung  einen  Hdchststand  erreichen  sollen. 
Voraussetzung  dazu,  ist,  daft  die  Produktionsanlagen  auf  alle  ge- 
gewunschten  Arbeitsgeschvvindigkeiten  eingeregelt  werden  k6n- 
‘ ‘ _ nen.  Der  stufenlose  P.  l;V.-Antrieb  erfulJl  drese  Bedingung:  Seine 

einfache,  raumsparende,  vollig  geschlossene  Konstruktion  erleich- 
tertden  Anbau  an  jede  Art  von  Maschinen.  Die  Umsteflung  Ihres  Be- 
friebes  auf  stufenlose  P.  I-.V.-Regelung  beansprucht  also  ein  Mindest- 
maft  an  Arbeit  und  Zeit.  Sicher  liegt  ihnen  daran,  das  P.  I.  V.-Regel- 
getriebe  kennenzulemen.  Schreiben  Sie  deshalb  an: 

P.t.V.rANTRIEB  WERNER  REIMERS  K G . BAD  HOMBURG  v.d.H. 
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V OKI  0 0 J A H R E N 

lieferte  unser  Werk  die  ersten  Bracken  fur 
eine  Eisenbahnverwaltung  in  Deutsch- 
land. 

Zahlreiche  feste  und  bewegliche  Briicken 
wurden  seit  dieser  Zeii  durch  die  Manner 
unseres  Werkes  in  Deutschland  und  in 
vielen  Teilen  der  Welt  erbaut  » 

Die  Erfahrungen  100-jahriger  Entwicklungs- 
arbeit  und  das  siandige  Streben  nach  neuen 
Bauformen  kennzeichnen 

die  Leisiungen  unseres  Briickenbaues 


GUTEHOFFNUNGSHOTTE  WERK  STERKRADE  • OB ERH AUSE N - RH E I N LD. 
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PLANDREHBANK  MODELL  4 P 

MIT  G LE  I C H L A U F S C H A LT  U N G 


0\ 


pa 


HEYLIGENSTAEDT  & COMP.  WERKZEUGMASCHINENFABRIK  G M B H-  GIESSEN 
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Gaskompressor  mit  stufenloser 
Oldruckregulierung 
Stundenleistung  6000  Nm3/h  bei  292 
U.p.M.  Verdichtung  von  2,5  auf  lOata 
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STEHENDE  UND  LIEGENDE 

KOLBENKOMPRESSOREN 

FUR  LUFTUND  GASE 

fur  alle  Verdichtungsverhaltnisse  bis  zu  den  hSchsten 
Druckleistungen  und  fur  alle  Antriebsarten  geeignet 


MEER 


MAS C H I N E N FAB R I K ■ ▼ ■ fc  ■'V  AKTI  E N G E S E L LS  C H AFT 

M • GLADBACH 

GEGRCINDET  1872 
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Spitzenhohe  tiber  Bett  250  mm 
Spitzenwejte  1000  - 4000  mrr 


.[TTinr^rpfi'nrfri 

ljLJ,:L3J(J  UUlJU 


K MARTIN 


WERK  ZEU  GMASCHIN  E N FAB  R I K 


OFFENBURG  ( BADEN ) 
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Hochbeanspruchbare  Stahlrohre 
und  Hohlkorper  sind  heutzutage  die 
Retorten  der  chemischen  Industrie, 
welche  sie  mit  Stoffen  fU lit,  die  zu 
einem  Teil  entstanden,  als  eine 
Fauna  und  Flora  unterging,  mit  der 
einst  die  Erdoberflache  in  fast  unvor- 
stellbarer  Oppigkeit  bedeckt  war. 
Die  Umwandlung  dieser  Stoffe  im 
GroBverfahren  wurde  jedoch  erst 
moglich,  als  es  gelang,  Hohlkorper 
zu  schaffen,  die  den  Bedingungen 
beim  Ablauf  solcher  Vorgange  ge- 
niigen  konnten. 


Der  vor  60  Jahren  von  Heinrich  Ehrhardt  beschrittene  Weg, 
nahtlose  Hohlkorper  und  Stahlrohre  durch  Pressen  und  Ziehen 
herzustellen,  dient  diesen  Zwecken  In  vollkommener  Weise. 
Er  wurde  neben  der  Herstellung  geschmiedeter  Hohlkdrper 
seltdem  zu  einem  Begriff  fur  die  Erzeugung  von 


»RE  I SHOLZ« 

Stahl-  und  Rohrenwerk  Reisholz  Aktiengesellschaft  Ousseldorf-Reisholz 
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SCHLOEMANN 


AKTIENGE  S E LLSCH  A FT  • D U S S E LDO  R F 


IN  DREI  SCHICHTEN 

arbeitef  vom  Tage  der  Inbetriebsetzung  an  diese  neu- 
artige  hydraulische  Metallrohr-  und  Strangpresse 
von  560/630  t PreBkraft.  Sie  wurde  vor  kurzem  in 
einem  suddeutschen  Leichfmetallwerk  aufgestellt. 
Rohre  und  Hohlprofile  werden  auf  ihr  mit  beson- 
derer  Prdzision  hergestellt.  In  Verbindung  mit  der 
raschen  Aufeinanderfolge  der  Pressungen  ergibt  sich 
eineauBergewobnlicheWirtschaftlichkeitderFertigung. 
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us  unserer  Erzeugung: 


W E RKZE  U G S T A H L E 

R OST-,  SAURE-  UND 

■ 

HITZEBESTANDIGE 
STAHLE  • BAUSTAHLE  IN 
D ENVER  S C H I EDEN  ST  E N 
A U S F UHRU NGSFORMEN 


: 


DEUTSCHE  EDELSTAHLWERKE 
AKTIENGESELLSCHAFT  KREFELD 
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GARBE,  LAHMEYER  & CO 


AKTIENGESELLSCHAFT  AACHEN 


Klijchee  Nr.  300  - 50 


RE6EL  a.  SCHALT6ERSTE 


r- 

X. 

V ft:  : 

f % l 

►,  i 
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--I- V m- 


p DRAHTBEARBEITUNGSMASGHINEN 

chziehmaschinen  mit  horizonlafer  oder  vertikaler 
imel,  Mehrfachziehmaschinen,  Anspitzmaschinen 


ABIE  I LUNG  ill  M A LM  E D!  E ~ Bf  BB  Y - K UP  P LUNG 


A BTE  I LU  N G II  DRAHTVERARBEiTUNGSMASCH  I N E N : 

Einfach-  and  Doppeldruck-Kaltpressen  oder  kombinierte  Pressen  zur  Herstellung  von 
Nieten  und  Bolzen;  Holzschrauben,  Kugeln  und  Rollen  (zylindrisch,  kontsch  und 
tonnenfarmig).  Kolt-Gewindewalzmaschinen,  Bolzenkopf*  Beschneid-  und  Abgrat- 
maschirten,  Kalt-Mutternpressen.  Spezialmaschmen  zur  Herstellung  von  Drahtstiften, 
Stacheldraht-,  Wascheklammerfedern-,  Krampen-,  Drahtricht-  u.  Abschneidemaschinen 


Die  in  alien  Landern  der  Welt  millionenfach  bewahrte,  allseitig  bewegliche  Wellen- 
kupplung  von  80  mm  0 - 4200  mm  0,  zur  Obertragung  von  1 ,8  mkg  - 860 000  mkg  geiiefert 


MALMEDIE  &CO  • MASCHINENpABRIK  • GMBH  • DUSiSELDORF 
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r plan ende 


wegen  ihrer  uberragenden 
Wirtschaftlichkeit. 


ZweistufigesWulfel- 
Zahriradgetriebe 
zum  Antrieb  einer 
Zementmuhie 
N = 1 225  PS 
| =970/20,5  111 


• Absolute  Betriebs- 

• Hohe  Wirkungsgrade 

il#:  ■ S p a rs  a m s t e r : B e d a rf (Sllli 

an  Schmiermitfeln 
u.  geringste  Wartung 

• Praktisch  unbegrenzte  <4ffJSS|k 
Lebensdauer  . - 8k  A di 


Unsere 


Hydraulische 

Kalfkreissagen 

Sageblatischarfmaschinen 

Segment-Sageblatter 

Gewindeschneidmaschinen 

Gewindeschneidkopfe 

Strehlerbacken 
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EUMUCO-AKTIENGESELLSCHAFT  FUR 
MASCHINENBAU  • LEVERKUSEN-SCHLEBUSCH 


UND  SCHMIEDETECHNIK 
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SCHNELLDREHSTAHLE  BAUSTAHLE 

WERKZEUGSTAHLE  BLATTFEDERN 

ROST-,  SAURE-  U.  HITZE-  HARTMETALLE 

BESTANDIGE  STAHLE  BOHLERIT 

SCHWEISSDRAHTE 


GEBR.  BOHLER  & CO.  aktiengesellschaft  i 

EDEIS  T A H L W E R K • DUS  S E L DORF 

• VERKAUrSSTELLEN  IN 

D 0 S S E L D O R F ST  UT  T G A R T • BERLIN  -LEIPZIG  . . 
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INDEX-AUTOMATEN 

AUF  DER  1.  EUROPAISCHEN  WERKZEUGMASCHINEN-AUSSTELLUNG 


mmi 

■ 

mm  r 

xv 


UBER  19000  INDEX-AUTOMATEN 
FUR  MASSEN-  UND  FEIN  DREHTEILE 
IN  ALLER  WELT  IN  BETRIEB 


H 


1 . — 10.  SEPT.  1951 
HALLE  27  • STAND  2705 


VERTRETUNGEN: 

EURO PA: 

BELGIEN 

Henri  Benedicts,  S.P.R.L. 

Rue  Melsens  34— 36,  Brussel 
DANEMARK 

C.  A . Herstad  A.  S. 

Vognmagergade  7,  Kopenhagen  K 
DEUTSCHLAND 

Hahn  4 Kolb,  KonigstraQe  14,  Stuttgart 
FINNLAND 

Oy.  Gronblom  Ab„  P.  O.  Box  370,  Helsinki 
FRAN  KREICH 

Aux  Forges  de  Vulcain 
3,  Rue  St.  Denis,  Paris  I 
G R I E C H E N LAND 

G.  Maltsiniotis  A Cie.  S.  A. 

Rue  Skoufa  15,  Athen 
GROSSBRITANNIEN 

Burton,  Griffiths  & Co.  Ltd. 

Marston  Green,  Birmingham 
HOLLAND  UNO 
NIEDERL.  KO  LON  I E N 

Lindeteves  N.V.  Metaalbewerking,  Nieuw- 
markt17—  23,  P.O.Box  148,  Amsterdam  C 
I TALI  E N 

Ingg.  Scotti  4 Garrone 
Via  Palestrina  33,  Mailand 
NORWEGEN 

Ronneberg  Hansen  & Co. 

Edv.  Stormsgt.  5,  Oslo  29 
OSTERREICH 

Liges  GmbH.,  Minoritenplatz  4,  Wien  1 
S P A N I E N 

Defries  Sociedad  Anonima  Espanola, 

Ave.  Jose  Antonio  547,  Barcelona 
SCHWEDEN 

Maskinaktiebolaget  Karlebo 
Kungsgatan  33,  Stockholm 
SCHWEIZ 

Wilh.  Springmann 
Chante  Merle  2,  Neuchatel 
TO  R K E I 

Serafeddin  Altuna 
Posta  Kutusu  649,  Istanbul 
Posta  Kutusu  472,  Ankara 

UBERSEE: 

AU  STR  ALI  E N 

McPherson’s  Ltd.,  260  262  Kent  Street, 
Sydney,  N.  S.  W. 

544-566  Collins  Street,  Melbourne 
I N D I E N 

Alfred  Herbert  (India). Ltd. 

13  3 Strand  Road,  Calcutta 
JAPAN 

Yamamoto  4 Co.  Ltd. 

No.  3 Ginza-Nishi  2-Chome,  Tokio 
SUD-AFRIKA 

Reunert  4 Lenz  Ltd.,  Box  92 
Johannesburg 


• VORFUHRUNG  IM  DAUERBETRIEB 


I? 


J I m § . . •.  £ #, 


1 SCHNELLAUF-REVOLVER-AUTOMAT  INDEX  OR  12 


3 REVOLVER-AUTOMATEN  INDEX  12-18-25 
MIT  INTER  ESSANTEN  WERKZEUGEINRICHTUNGEN 


INDEX 


Erzeugnisder  INDEX-WERKE  K.G.  HAHN  &TESSKY  Esslingen  am  Neckar 

INDEX-VERKAUFS-G  M B H - STUTTGART 

TELEFON:  9 67  57  FERN  SC  H R E I B E R : 069/643  • DRAHT:  INDEX 


KOENIGSTRASSE  31  B 
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mUllft 


Hohe  Arbeitsgeschwindigkeiten 
Grosse  Ziehtiefen 

FRITZ  MULLER  • PRESSENFABRIK  • ESSLINGEN  A.  N. 


ELEKTRO-OLHYDRAULISCHE  ZIEHPRESSEN 
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AUSSER  QIDF)  - EINHEITSDREHBANKEN 

WERDEN  VON  UNS  FOLGENDE  ERZEUGNISSE  HERGESTELLT 


GEBR.  BOEHRINGER  G.M.B.H.  GOPPINGEN 

Revolverdrehbanke 
Einspindel-Automaten 
Kurbelwellendrehbanke 
Waagerechte  Tiefioch-Bohrbanke 
Hobelmaschinen  in  Ein-  u. 
Zweistander-Ausfuhrung 
Stufenlos  regelbare  Olgetriebe 


% m 


m i 


rv  Ab':^ 


• AV 


HEIDENREICH  & HARBECK  HAMBURG 

Automatische  Kegelradhobler 
Vielschnitt-Wellendrehbdnke 
Sonderdrehbanke 
Tiefioch-Bohrbanke 
Verzahnungsarbeiten 

normaler  und  besonderer  Genauigkeit 


y.v* 


w 


t>  *v 


. “iv* 


H.  WOHLENBERGr  KOM.-GES,  HANNOVER 

Drehbanke  bis 
2000  mm  Drehdurchmesser 
Rohrendrehbanke 
Spezialdrehbanke 


m 


/*\ 

J / » ' 


jrjfi 


mm 


r*  ‘ •/'  .v'.T i / 

* '•  ‘ V r ,V 

VE  REIN  I GTE  DREHBANK-  FABRIKEN 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


D E R 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001-6 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001-6 


sparen 


sparen 


Approved  For  Release  2003/10/1 6 : CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001  -6 


Walzstrecke * 12,5  Teilungtn 


Walzweg-bei  feststehendem  Teil-  und  Werkzeugkopf- 
Walzsir\cke*35  Teilungen 


Wdlzweg  bei  verschiebbdrem  Teil-  Oder  WerRzeugkopf 


Bisheriger  Wdlzweg  (obere  Skizze)  long,  well  Aus- 
walzen,  bis  Hobelstahle  aufterhalb  des  Kopfkegels.  f 

Jetziger  Wdlzweg  (untere  Skizze)  kurz,  weil  Ein-  / 
stechen  durch  Vorschieben  des  Werkzeugkopfes  und 
darauf  folgendes  Walzen  nur  innerhalb  des  zur 
Erzeugung  der  Flanken  notwendigen  Eingriffsbereiches. 

Schnelles  Zuruckziehen  des  Werkzeugkopfes,  daher 
leichte  Zuganglichkeif  beim  Auswechseln  des  Werkstuckes. 
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BORSIG 

BE  RUN  -TEGEL 


AKTIENGESELLSCHAFT 

(WESTSEKTOR)  ZWEIG  WEST  GLADBECK/W 


BORSIG 
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VEREINIGTE  ARMATUREN-GESELLSCHAFT  MBH 


MANNHEIM 
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Wdrmeaustauscher 

mit  dem  bewahrten  elliptischen  GEA- 
Rippenrohr,  und  zwar: 


GEA- 


Luffolk0hier 


^H-Tr cnslo 


rrna/oren' 


Turbokompressor 


,JljS 

mit  GEA-OruckloftkuMer 


KreislaufkOhlerfQr  luff-  und  wassers  toff- 
^ gekuhlte  elektrische  Maschinen 

j Warmeaustauscherf  Or Gasturbinen,  Gar 
I turbolokomotiven  etc. 

Luft-OlkOhler  fur  Transformatoren 
WasserrGckkOhler 

Druckl  uft-  u.  Gas-Z  wischen-  u.  NachkOhler 

Fahrzeugkuhler  fur  Diesellokomptiven  i n„ 
-Triebwagen 

Luftkondensptoren  f.  Dampfkraftanlagetv 
^ Dampflokomotiven  und  Ddmpfloko» 
mobSSen  jeder  GroBe 

luft-  und  Gaserhitzer 
Gebldse-Lufterhitzer 
Konvektoren  fur  Rauipheizungen 
Oberflachen-RaumkOhler 
Speisewasser-Vorwarmer  u.-Verdampfer 

luftvorwdrmer,  rauchgas-  oder  dampf- 
beheizt 

Kontaktapparatef.  d.  chemische  Industrie 

Wdrmeaustauscher  fur  Kdlteanlagen  und 
jeglichen  Sonderzweck 

i Prallflachen-Luftfilter 


Ift' 

Dampflokomotive  m i t GEA-Lufikondensafor 


iBOCHUHy 


y-Ji 


GEA-Kon; 


rektor 


fur  Roumheizung 


er  f0r  toumhe 


L-Luftku  hi  e r-Gese  I Isch  aft  m b h. 
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Der  starke  Arm 


eines  Betriebes  sind  Hebe 

zeuge  der  Demag-Zug,  betriebs 
sicher,  wirlschafilich  und  zuver 
lassigl  Ob  es  sich  ura  den 
Ersatz  veralieier  Krananlagen, 
um  den  Ausbau  der  bestehen 
den  Anlage  oder  um  die  Aus- 
riislung  von  Neubauien  han- 
delt  ...  in  alien  Fallen  ge- 
wahrleisien  Demag-Elekiro- 
ziige  rationelle  inner- 
betriebliche  Transporte! 


DEMAG-ZUG  CMBH  WETTER  (RUHR) 
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ABT.  GROSSKALTEANLAGEN 
WIESBADEN. 

Kalteanlagen  jeder  Grof3e  fur  alle  Verwen- 
dungszwecke,  insbesondere  fur  Kiihlhauser, 
Eisfabriken,Sch[achth6fe,Brauereien;lndustrie 
und  Gewerbe,  sowie  Schneligefrieranlagen. 


ABT.  GASVERFLUSSIGUNG 

HOLLRIEGELSKREUTH  BEI  MUNCHEN 

Vollstandige  Anlagen  zur  Verflussigung  und 
Zerlegung  von  Gasgemischen 
Sauerstoff,  Acetylen,  Stickstoff,  Wasserstoff, 
Karbid  und  Edelgase,  S.tahlflaschen 
Ellira-SchweiBautomaten 


ABT.  MASCHINENFABRIK  SURTH 
SURTH  BEI  KOLN 

Kleinkalteanlagen 

Kuhlschranke  fur  Haushalf  und  Gewerbe 
Luff-  und  Gaskompressoren 
Kohlensaure-Erzeugungsanlagen 
Druckluffwerkzeuge  und  Armaturen 


ABT.  GULDNER  MOTORENWERKE 
ASCHAFFENBURG 

Kompressorfose  DIeselmotoren 
Diesel -Ackerschlepper 
Diesel -Aggregate 
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Ausgebaute  Silberschaltstiicke 
einesKLOCKNER-MOELLER-End- 
lagenschalters  nach  6 Millionen 
Schaltungen.  Die  Schaltstiicke 
sind  durch  Pfeile  angedeutef. 


hetriehsmassige 
- Schaltungen 

konnten  an  den  Schaltstuckeneines  Klockner-Moeller:End- 
lagenschalters  keine  nennenswerten  Veranderungen  her- 
vorrufen.  ' , 

Um  6 Millionen  Schaltungen  zu  erreichen,  mufi  man  schon 
gute  Konstruktioneh  wahlen.  Wenn  nachweisbar  Kfockner- 
MoelJer  - Gerate  das  doppelte,  ja  sogar  das  dreifache 
dieser  iSchaltzahl  ohne  Fehlschaltungen  und  Betriebs- 
storungen  bewaltigen,  kann  man  mit  Recht  von  beson- 
deren  Leistungen  sprechen.  Nur  Gerate  aus  hochwertigen 
Baustoffen -und  von  ausgereifter  Konstruktion  sind  den 
hierbei  auftretenden  mechanischen  und  elektrischen  Be- 
anspruchungen  gewachsen, 

Gehause  aus  Panzerisolierstoff,  haltbarer  als  GuOeisen, 
dabei  aber  korrisionsfest  und  einwandfrei  isolierend, 
und  eine  Spezial-Gummidichtung  schutzen  die  inneren 
Schaltorgane  der.EndJagenschalter  sicher  gegen  alle  Ein- 
f lusse  der  Umwelt  ab.  Pendelnd  aufgehangte,  massive 
Silber-Jdstschaltstucke,  die  gleichbleibenden  Ubergangs- 
widerstand  und  selbst  bei  einseitigerSchaltstuckabnutzung 
einwandfreien  Kontakt  garantieren,  sind  weitere  Vorzuge. 
In  Fachkreisen  schatzt  man  Klockner-Moeller-Gerate  nicht 
zuletzt  wegen  ihrerer  hohen  Lebensdauer  und  Betriebs- 
sicherheit.  - 


Klockner-Moeller-Endlagenschalter  als  Betati- 
gungsgerat  fur  eine  Signaleinrichtung  an  einer 
Presse  in  einem  Rohrenwerk.  Die  Schmutzab- 
lagerungen  konnen  infolge  -dichter  Kapselung 
die  Befriebssicherheit  nicht  beeintrachtigen. 
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KLEINTASTER 
ATL  im  Scfinitt 


a Stofiel 

b .Feder  — 

c feste  Schaltstucke 


d Anschlofifahnen  g bewegliche 
e Kontaktbrucke  Schaltstucke 

f Kontaktdruckfeder  (SII berniete) 


ELEKTRISC  HE  SC  HALTGERATE1  • GE  K APS  E LT  E r ST  E U E RU  N GE  N 

Verteilungsanlagen 


unbesorgt! 


Fordern  Sie  bifte  unverblndlich  unsere  Listen  an! 


Moeller 


Klockner  -Moeller  • bonn 
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WEBO  GMBHERKRATH 


BEZDUSSELDORF. 
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:t  und  sechs  S' 
mit  zwei  Spin, 
mm  Spitzenho 
Spitzenweit 


ecken  und  zw 

ind  22000  m 


v , : 

| \ ■ • f v;-'.  : 


SIEGEN  i.W 
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NIEOERRHEINIS  C H E MASCHINENF  A IRIK 

BECKER  & VAN  HULLEN  • KREFELD 


TELEFON:  2 8131 


FERNSCHREIBER:  08582  7 

: - - ....  . 


TELEGRAMM:  BEKKUELLS 


Das  Hdus  der  grof3en  Erfahrung  im  Bau  Hydraulischer  Pressen 
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Sechzehn  Jahre  nach  derErfindung  des  Automobils  durch  Daimler  und  Benz  wurde  1901  der  erste  > Mercedes « ein  Markstein 
in  der  Geschichte  der  Motorisierung.  Seitdem  haben  immer  wieder  Mercedes-  und  Benz -Konstruktionen  das  Kraftfahrzeug 
verv’ollkommnet  und  die  technische  Entwicklung  weitergetrieben.  Auf  der  ersten  Internationalen  Automobil-Ausstellung  1951 
in  Frankfurt  zeigte  die  Daimler-Benz  Aktiengesellschaft  zwei  Jahre  nach  dem  Erscheinen  ihres  international  berubmf 
gewordenen  Typs  170  S zwei  neue  Sechszylinder-Typen: 


TYP  2 20 


TYP  300,  ein  neues  besonders  geraumiges  Fahrzeug  von  wirklicher 
Weltklasse,  mit  einer  Fiille  uberraschender  neuer  Konstruktionsideen, 
mil  Spitzenleistungen  an  Schnelligkeit,  Federungseigenschafren,  Stra- 
Genlage,  Fahrkomfort,  Fahrsicherheit  und  zeitloser  Formschonheit.  tme 
Synthese  aus  jahrzehntelanger  Erfahrung  und  neuer  technischer  Ideen, 
Obengesteuerter  Dreiliter-Hochleistungs-Sechszylindermotor,  115  PS, 
Spitzengeschwindigkeit  155  km/h.  Karosserieformen:  lnnenlenker{5  — 6 
sitzig),  4-turiges  Cabriolet  D (5-6  sitzig). 

TYP  220,  der  mittelstarke  Gebrauchswagen  in  hochster  Vollendung, 
mit  einem  obengesteuerten  2,2-Liter-Hochleistungs-Sechszylindermotor 
von  80  PS  mit  einem  Optimum  an  Federung,  Sicherheit,  StrafJenlage, 
Reisegeschwindigkeit  und  Fahrbequemlichkeit.  Spitzengeschwindigkeit 
137  km/h.  Karosserieformen:  Ipnenlenker,  viersitziges  Cabriolet  B, 
zweisitziges  Cabriolet  A,  ' 

Neben  diesen  neuen  Sechszyllnderwagen  bietet  die 
Daimler-Benz  Aktiengesellschaft  ihre  vielbewdhrten  und 
beliebten  Vierzylindertypen: 

170  S,  ein  hervorragender  Gebrauchswagen  fur  hohe  Anspruche, 
der  sich  durch  seine  bis  dahin  riicht  gekannte  SfraOenlage  und  Fede- 
rung, seinen  geringen  KraftstofFverbrauch  im  In-  und  Ausland  ausge- 
zeichnet  bewahrt  hat.  • 

170  D,  ein  robuster,  anspruchsloser  Personenwagen  mit  dem  spar- 
samen,  kraftvollen  Diesel-Motor,  eine  Rekordleistung  der  Wirtscnaft* 
lichkeit.  Verbrauch  6,41  = 5,5  kg  Diesel-OI/100  km  entsprechend  dem 
Aufwand  fiir  4,1  I Benzin. 

170  V,  ein  Fahrzeug  von  einer  sprichwortlich  gewordenen  Zuver- 
lassigkeit  und  Robustheit  auch  im  hartesten  Gebrauch.  Nach  wie  vor 
ein  aufterordentlich  beliebtes  Fahrzeug  von  hervorragender  Qualitat. 
Jetzt  mit  45  PS-M'otor,  von  auften  zuganglichem  Kofferraum  und 
anderen  Verbesserungen. 


DAIMLER  - BENZ  AKTIENGESELLSCHAFT 

741 
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sum® 


GEGRUNDET  18  73 


Modell:  KPRN 

160t  Druekleistung 
630  mm  Standerweite 
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WESTDEUTSCHE  MANN  ESMANNR'O'HREN  AKTIENGESELISCHAFT 
DUSSELDORF  • ULMENSTR.125 
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FUR  ME  TALLBE  ARBEITUNG 


sKsmwjtiVffi 
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Werkttiicke 


wie  Buchsen  aller  Art 
Hydraulische  Zylinder 
Pumpen-Zylinder 
Kompressoren-Gehause 
Elektromotoren-Gehause 
sowie  Stander-Pakete  und 
ahnliches  bearbeitet  die 


Feirittbohrma$chine 

PFR 


NIO  - MASCHINEN-  UND 
SCHLEIFMITTELWERKE  AG 

(vormals  Mayer  & Schmidt  AG) 


fuhrend  in 


B.  PFEIFER  4 
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A L F I N G - Sen krecht  - Feinstboh rwerk 


eingerichtet  zum  Fei  nstboh  ren  der  Auf  nahmebohrungen  und 
Anlageflachen  fur  Zylinderlaufbuchsen  eines  Motorgehauses 


TYPE 
VF 1/600 


Beactiten  Sie  bitte  folgende  wichtige  Neuerungen  und  Vorztige: 

Der  Spindelschlitten  ist  urn  20°  geneigt  und  fuhrt  die  Vorschubbewegung  aus  / Uber- 
ragend  hohe  Arbeitsgenauigkeit,  gewahrleistet  durch  die  besonders  lange,  zweckmaOig 
durchgebildete  Fuhrung  / Leichtes  Einheben  schwerer  Werkstucke  durch  die  schrage 
Anordnung  des  Spindelschlittens,  die  auch  eine  gro(3e,  sichere  Standflache  fur  die 
Maschine  ergibt  / Mit  entsprechenden  Spindelstocken  verwendbar  als  Vorbearbeitungs- 
maschine  / Stufenlose  Regelung  des  elektrisch  gesteuerten  hydraulischen  Arbeitshubes 
Automatischer  Ablaut  der  Arbeitswege 


HAHN  & KOLB  ■ STUTTGART 

BERLIN  ■ DOSSELDORF  • FRANKFURT  HANNOVER- LEIPZIG  • MONCHEN  NORNBERG 
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MODELL  D 4040 
HO  BE  LLA’NGE  7000mm 


MOD  ELI  WS  600 
NUTZHUB  600mm 


WEICHENZUNGEN-  UND 
SCHRUPPHO  BE  LMASCH IN  EN 


BLOCK-,  KNUPP EL- U.  P LATIN EN- 
BEARBEITUNGSMASCHINEN 
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HUTTENWERK  HUCKINGEN  AG 

DUISBURG 

WIR  LIEFERN 

HALBZEUG  • STAB- U.  FORMEISEN  • SCHIFFSPROFILE  • GROBBLECHE 
LOKOMOTIV-  UN  D SCHIFFSKESSELMATERIAL 
L AN  DDAMPFKESS  EL-MATE  RIAL 
BEHALTER  JEDER  ART  • HOC  H DRUC  KB  EH  ALTER 
HOCHSICH  ERHEITSKESSELTROMMELN  . APPARATE 

GESCHWEISSTE  ROHRE  FUR  GAS-,  WASSER-  UND  DAMPFLEITUNGEN 
VON  400  BIS  3000  mm  DURCHMESSER 
SOWIE  GASFERNLEITUNGEN 

R AFT  AN  LAG  I E N^  ^ 


c 


V O GEL  & S C H EMM  A N N A.-G. 

HA  G E N - K A B E L 
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Der  n cue  3,5  TonnerQf^^/ 


Ford-Lastwagen  geniefien  Weltruf.  Erfahrungen,  die  ail 
Millionen  von  Fahrzeugen  gesammelt  wurden,  b Or gen 
fiir  Giite,  Zuverlassigkeit  und  Wirtschaftlichkeit  des  neuen 
3,5  t Diesel-Lastwagens. 

Das  Kennzeichen  des  94  PS  starken  Sechszylinder  Diesel- 

| motors  ist  seine  neuartige 
Wirbelkammer,  die  direkt 
in  den  Zylinderblock  ver- 
legt  wurde.  Ihre  besondere 
Konstruktion  bewirkt  eine 
ideaie  Vermischung  der  ge- 
\Virbelten  Luft  mit  dem  ein- 
gespritzten  Kraftstoff  bei 
einer  Verdichtung  von  nur 


15,5  : 1.  Hierdurch  geht  seine  Verbrennung  weich  vor 
sich  und  der  Motor  erhalt  einen  aufierst  ruhigen  Lauf 
bei  hoher^Leistung.  Kurzer  Hub  und  niedrige  Kolbenge- 
schwindigkeit  garantieren  die  lange  Lebensdauer  der 
elastischen  Maschine.  Das  robuste,  in  der  ganzen  Welt 
tmmer  wieder  bewahrte  Fahrgestell  erhalt  einen  neuen, 
dem  Geschmack  der  Zeit  entsprechenden-  Aufbau  mit 
einem  Fahrerhaus,  dessen  geradezu  komfortable  Ausstat- 
tung  den  Fahrer  auch  auf  langen  Strecken  frisch  und 
leistungsfahig  erhalt. 

Bevor  Sie  einen  Wagen  kaufen,  priifen  Sie  den  3,5  t Diesel 
bei  einer  Probefahrt.  Ford  bietet  Ihnen  auch  hier  wieder 
ein  Fahrzeug  von  hohem  Wert,  ein  Wert,  der  Ihnen  durch 
den  Ford'Kundendienst  fiir  lange  Zeit  erhalten  bleibt. 


Unsere  Preise  fur  komplette  Pritschen wagen : 


t Diesel DM  14.585.-  {Kautschukzuschlag  DM  1.090.-) 

3,5  t V 8 Vergasermotor DM  10.075—  (Kautschukzuschlag  DM  1.090—) 

3 t BB  4 Zyl.  Vergasermotor  DM  9.375—  (Kautschukzuschlag  DM  990—) 


1,5  t BB  Spezial  4 Zyl.  Vergasermotor  ...  DM  7.985—  (Kautschukzuschlag  DM  564—) 

FORD 

FORD-WERKE  AKTIENGESELLSCHAFT  KOLN 


^jr?\ 

■ 

5103 
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NKGLUHOFE 


| 


KQNTINUIIRUCHf N GLUHEN 
5T.NL.  UNO  MTUU.OH.TN 
■»  BELIEBIGEN  LANGEN 
TEMPERAYUttEN  BIS  930’  C 
LEISTUNOEN  BIS  2300  kg  h 

sai  l i a ■ is 


J.  NASSHEUER 


TROISDORF  BEZ.  KOLN 


INDUS  TRIEOFENBAU 
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PHOTOELEKTRISCHE 

BELICHTUNGSMESSER 


GO 


Sixtowi#1 

automatisch  ■ stoBfest 


GOSSEN  • ERLANGEN  • BAYERN 
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SEEGER-SJCHERUNG  • $ E E G E R - S I C H E R U N G S E E G E R - S I C H E R U N G * SEEGER 


|EEGER-SICHE«»Nf 


von  der  Kolbenbolzen  -Sicherung 
zum  universellen  Maschinen- 
Element  in  alien  Industriezweigen 
entwickelt  und  eingef  iihrt  hat,  ist  die 

qualitativ  beste  Sicherung 
gegen  axiale  Verschiebung. 


wie  Sprengringe  no  ^ Erzeognis 


Sie  is.  ebenso  ^'  ^icherungen 
ausfiihrungen  von  Seeg 


SEEGER  & CO 


urtd  wird 


ORBIS  GMBH 

SCHNEIDHAIN  IMTAUNUS 
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Bouknechf 

^ (feo$*notoce*i 


zuverlassig  wie  a II e 
BAUKNECHT-Erzeugnisse 


G.  Bauknechtb"H’ 

Elektrotechnische  Fab ri ken 


SEEGER-SICHERUNG  - SEEGER-SICHERUNG  - SEEGER  - SICHERUNG  • SEEGER 
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HEILBRONN/NECKAR 
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If  Ef  I.  * 


: ^ m\ 

_ 


Decneocnneiigesenkhammer  (Pat.  angem.) 

mit  Schlagleistungen  von  1000  - 10000  mkg  arbeiten  mit  bisher  un- 
gewohnlichen  Schlagzahlen  von  240  - 160/min  und  e.ignen  sich  da- 
her  besonders  fur  Vornahme aller  Vor- Arbeiten  (Recken  - Rollen  etc.) 
nebst  anschlieflendem  Gesenkschmieden  in  einem-  Gesenk.  Bei 
solchen  Arbeiten  werden  seine  Leistungen  von  keinem  anderen 
Hammer  auch  nur  annahernd  erreicht. 

Einige  seiner  zahlreichen  konstruktiven  Vorteile  sind: 

£ olhydraulische  vom  Bar  unabhangige  Steuerung,  spielend 
leichte  FuObetattgung 

0'schwere,  kurze  Kolbenstange,  keine  Kotbenstangenprobfeme 
in  der  bislierigen  Scharfe 

£ Kolbenstange  in  normaler  Garantie  einbegriffen 

^ stabiler,  kurzer  Aufbau,  nur  zwei  Hauptteile 

0 sehr  geringer  Da mpf-  bzw,  PreGluftverbrauch.  kein  Wippen, 
ruhige  Stellung  bei  Hochhalten. 


PROGRAMM 


Waagerecht  Bohr-  und  Fraswerke 


Ropier- Frasmaschinen 


Messerkopf-Schleifmaschinen 


Tragbare  Zytlnder-Bohrapparafe 
Trogbore  Universal- Radio Ibohrmaschinen 


Einzweck-Maschmen  Sonder-Einrichtungen 
Werkzeuge 


COLLET.  & ENGELHARD  • MASCRlEiiNFABRi  K A.-G.,  OFFENBACH/MAIN 
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-KUPPLUNGEN 


LAM  ELLEN-KUPPLUNGEN 


ELE  KTROM  AGNET-KUPP LUNGE N 


FEDERBAND-KUPPLUNGEN 


ELASTIS CHE -KUPPLUNGEN  »PERIFLEX«  PATENT 


MASCHINENFABRIK  Jth&Hag.  UNNA/WESTF. 
POSTFACH 165  NANSASTRASSE  118  RUF:2751-54 


fiir  Kraftanlagen,  Beleuchfung,  Telefon-,  Signal-  u.  Hilfseinrichtungen, 
zum  Antrieb  von  Elektrofahrzeugen  auf  Strassen  u.  Schienen 

-Mi  ^u{>€k£dM^ 


AFA 

BILEIAKKUMULATOKIN 

DEAC 


ACCUMULATOREN-FABRIK  AKTIENGESELLSCHAFT  HAGEN' WESTF .-FRANKFURT' MAIN 
DEUTSCHE  EDISON  AKKUMUIATOREN- COMPANY  GMBH  FRANKFURT' MAIN 


Approved  For  Release  2003/10/^6  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Z.  VDI  13d  93/22 


durch  Arbeitsfreude. 
Arbeitsfreude  durch  den 
gesunden  Arbeitsplatz. 
Fur  Absaugung,  Entnebe- 
lung,  Entstaubung, 
Heizung,  Klimatisierung 
sorgen  Schilde- Anlagen. 


( SX\\ 

sJiLU 

BENNO  SCHILDE  MASCHINENBAU  A.-G 
BAD  HERS  FELD  ' 


*■ 


ROCH  LING 

WARMARBEITSSTAHLE  MATRIZEN  • GESENKE 
zurspanlosenFormung  von  Eisen,  Stahl  und  NE-Metallen 
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GROSSWERKZEUGE 


lur  Prazision  und  Qualital  bekannt  bei  der 
gesamten  europtiischen  blechverarbeitenden 
Industrie. 


Einzelheiten  uber  unser  Programm  jederzeit  gern 


NIK 


!i 


Die  beAovidecevL  k&awieicAm,  dec 


FISCHER-ABKANTPRESSEN 


Kaslenformiger  Aufbau,  Schweifjkonstruktion,  tlefliegender  PrSmionsantrleb,  vollige 
□ berlastungssicherheit  durch  neuartige  Elektrolamellen-Scfialtanlage  (ORP.  angem.) 


KARL  EUGEN  FISCHER  • MASCHINEN-  UND  STAHLBAU  • BURGKUNSTADT/BAY. 
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ALFRED  W I R T H & CO 

E R K E L E N Z (RHEINLAND) 

\ 

liefert  . 

Adjustage-  und  Werkzeugmaschinen 


Rollenrichtmaschinen 

Frimmelmaschinen,  Richtpressen  - 

Schienen-Bohr-  und  -Stigemaschinen  ' - * 

Blechkantenhob^lmaschinen 

Rundblock-Drehbanke  - 

Rohrdrehbanke,  Rohrabstechbanke 
Kluppengewindebanke 

Muffenbearbeifungsmaschinen 

Fitfingsbearbeitungsmaschinen 

Flanschen-Gewindeschneidmaschinen 

■ ' Radiatorenbearbeitungsmaschinen 

Kessejgliederbearbeitungsmaschinen 

' " Rippenplattenfrasmaschinen 


STAHLWERKE  BOCHUM 


in  Form  von  Staben,  Scheiben,  Ringen 
Freiformschmiedestucken,  Blechen 

Schnellarbeits  stable 

Werkzeugsta  h le 

* 

Baustahle 

Sonde  r stable:  nichtrostende, saure 
bestandige,  hochhitzebestandige, - 
verschleififeste  Stahle.  Nitrierstahle  ( 
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I m Wf-£*$k  I 

ii  f H 


— .- „,.  JIMP™ 

♦ ' w. 


r>  ‘lVi! 

lyf!  . Mh:*  i m.t'Zbi  llrSSIllt^f-* , i 


i yp  r If|  I 


. * • • b,  < «v\v,%\vA’ 

ifclifcsiBiiif  ' 

“IPPSl 


Zur  Erzeugung  von  Druckluft  und  zur  Verdichtung  von  fost 
alien  technisdi  vorkommenden  Gasen  liefern  wir  Kolben- 
Kompressoren  in  stehender  und  liegender  Bauart  fur  leis- 
tungen  bis  5000  PS  und  Enddriicke  bis  zu  mehreren  1000 
atii.  Sonderkonstruktionen  fiir  die  diemisdie  Industrie. 


Maschmepfabrik  Esslingen.Esslingen  a.N. 


Voith-Turbogetriehe 


Rund  2400  Diesellokomotiven  und  Triebwagen  sind  mit  Voith-Turbbgetrieben  ausgerustet.  1m  Jdhre  1950 
erhielten  wir  Auftrage  auf  180  Voith-Turbogetriebe  aus  den  Landern:  Agypten,  Brasjlien,  Chile,  England, 
Frankreich,  Holland,  Java  und  Indunesien,  Italien,  Mauritius,  Ndrdafrika,  Norwegen,  Schweden,  Tasmanien, 
Turkei.  Aus  Deutschland  von  Bundesbahn  und  Privatbahhen  77  Turbogetriebe,  zusammen  257  Stuck. 


Voith-Turbokupplungen 


mit  Elektromotoren  als  Drehzahlregelkupplung  bzw.  als  Anfahr-  und  Rutschkupplung.  Fur  den  Antrieb  von 
Fordereinrichtungen  untertage  im  Bergbau  erhielten  wir  von  einer  Firma  als  30.  Nachbestellung  600 
und  innerhalb  eines  Jahres  insgesamt  uber  1500  Voith-Turbokupplungen  in  Auftrag. 


Zahnradgetriebe 


Stirnradgetriebe,  ein-  und  mehrstufig,  Kegelradgetriebe  mit  Gleason-  und  Klingelnberg-Verzahnung,  Stirn- 
kegelradgetriebe,  Schaltgetriebe,  Sondergetriebe  fur  hochste  Drehzahlen. 


J.M.Voith 


G.m.b.  H./  (14a)  Heidenheim  (Brenz) 
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SANDVIKEN 


liefert  neben  den  bekannten 


STAHLTRANSPORTBANDERN 

in  verguteter  und  in  rostbestandiger 
planer,  muldenformiger  und  perforierter  Ausfuhrung  nunmehr  auch 

gummibelegte  Stahltransportbander 

fur  besonders  hohe  Beanspruchungen 
groBe  Forderlangen,  groBe  Steigungen 

SANDVIKENS  TRANSPORTBAND-GESELLSCHAFT  MBH. 

STUTTGART-BAD  CANNST ATT,  Mercedesstr.  3 * Ruf  52302  • Telegram  m wort:  Sondvikband 


; 


Kohlemiekreien  u.  Wmchm 

Trocke  n a uf  berei  tu  n gsa  n I a g e n,  Kl  a ra  n lagen,  Flotations  a n lagen 
Aufbereitung  in  Sc  h we  rf  I u ss  i g k e i t 

Brikettierungsan lagen,  Filteran lagen 
Forder-  und  Verladeanlagen,  Wagenumlaufe,  Kreiselwipper 
Brecher,  Kokssiebereien,  Kokereimaschinen,  Kreiselpumpen 
Ventilatoren,  Grubenventilatoren 

Apparate  fiir  die  chemische  Industrie 
Getriebe,  Lochbleche,  Streckmetall 


SCHUCHTERMANN  & KREMER-BaUM 

aktiengesellschaft  fur  aufbereitung 


DORTMUND 
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VOIGT  & HAEFFN  ER  AG  FRANKFURT  MAIN 


SIohR 


UBER  50  ^mUIP  JAHRE 

TRANSPORTANLAGEN  ALLER  ART 


FUR  ALLE  INDUSTRIEZWEIGE 
UNO  JEDES  FORDERGUT 

WILHELM  STOHR  OFFENBACHM 

SPEZIALFABRIK  FliR  TRANSPORTANLAGEN  UND  AUFZUGE 

Sprendlinger  LandsfrafJe  115  • Telefon  : Sa. -Nr.  8 21  4! 
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AAAA 


Siebesfens  Zu  b era  ten 

u.zu  belie  fern  mit:  Schwingungsberechn  ungen 

Feeler- u.  Gum  mi- 1 sol  a tone n 
schalldammenden  Decker) 
und  Wcincten ,Dammp/affen 

Vertreter  an  alien  Hauptplatzen.  Ctk UStlSChen  Auskleidunget) 

STUTT6ART-DE6ERLOCH  LQWENSTR.100 b 


Anlagen  und  Apparate 

fur  die  ■ 

Bergbau- Industrie  • Chemische  Industrie  ■ Industrie  der  Steine  und  Erden 


WESTFALIA  DINNENDAHL  GROPPEL  AG 
BOCHUM  • POSTFACH  397 


UDDEHOLMS  AKTIEBOLAG 

Uddeholm/Sch  weden 


UDDEHOLMSTAHL  G.M.B.H. 

Dusseldorf-Stockum,  Am  Hain3  . Fernruf  43858 
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.-G. 


mil  1 — 8 Spindeln 

mit  selbstfatigen  Spannvorrichtungen 

mit  Original  Gehring-Hydro-Honahlen 

mit  selbsttatiger  Zustellung 

mit  MaBbegrenzung 

mit  selbsttatiger  Ablosung 

mit  Sprungtisch  oder 

mit  Drehtisch 


Original  Oehring-rrOzIslons-Honahlen 
and  Spannvorrlchtungen 


MASCHINENFABRlK  GEHRING  K.-G. 
RU IT  a.  F.  KR.  ESSLINGEN/N. 

Germany 
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Hochleistungs-Schnelldrehbank 

'PUsi  sfVtlwiir 


WERKZEUGMASCHINENFABR1K 

GOPPINGEN  GMBH 

VERKAUFSBORO  STUTTGART  NORDBAHNHOFSTRASSE  18 


k J KS 


ISI 


„0ptimat”-  Keilriemen 

endlich,  vorgelochf 
in  bekannfer  gruner  Ausfuhrung 

//Qptimat"-Verbi  nder 

Deutsche  Keilriemen-Gesellschalt 

m.  b.  H. 

Hannover,  WelBekreuzstr.  6 

Fernruf  23301 


Zweigniederlassung  in  Berlin-Steglitz,  Grunewaldstr.  6 
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1851 


1951 


100 

JAHRE 


HUTTENWERK 

NIEDERRHEIN 


( Hartmann  } 

V OFFENBACH  J 


ENTSTAUBUNGSANIAGEN 

I Jiiralle  Qasu/idStaubarten 

LUFTFij  RDERANLAGEN 

furWehl,Staubu/id%uj? 

DREHKOLBENBEB  LA'S  E 

bis  8m  HbS.  Vruckdifferem 


MASCHINENFABRIK  HARTMANN  A.G.O FFENBflCH fl.M. 


Aktiengesellschaft 


DUISBURG-HOCHFELD 


ROHEISEN 


S.  M.-R  OH  STAHL 


STABSTAHL 


WALZDRAHT 


Hartmann  ^ 

OFFENBACH  / 


f»  PNEUMATI SCHE 
FORDERANIAGEN 

Jur  kleinstuckiges 
kornigesund \ staub- 
formigesTdrdergut 

MECHANISCHE 
FORDERANIAGEN  m 

fur alleSchuft'Und  I' 

_ y c 9)ttickcwter:  In 


K-- 


(IffSMnpswsL 

MASCHINENFABRIK  HARTMANN  AG.OFFENOACHA.il 
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i Der  fortfchrittliche  Konftrukteur  verwendet 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


84 


Approved  For  Release  2003/1 0/1 G : CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001  -6 

Z.  VDI  Bd.  m/22 


'RvHieEide 

KUGEL-DREHVERBINDUNGEN 

Pat.  ang. 

FUR  BAGGER  UNO  D R E H K RAN  E 

Doppelreihige-  dreit^Bjge  Kugellager  zur  Auf  ^ 
nahme  hoher  Axialkrafte  und  Kippmomen te 


LOSENHAUSENWERK 

DUSSELDORFER  MASCHINENBAU  ■ AG 

DUSSELDORF-GRAFENBERG 


EISENWERK  Ki^eEwle 

GMBH  • DORTMUND,  Tremoniastrafte  9 


Schwingende  Krafte 

sind  gefahrlich, 


weil  die  Schwingungsfestigkeit  von  Werkstoffen  und 
Maschinenteilen  nur  einen  Bruchfeil  der  Festigkeit  unter 
statischer  Belastung  ausmacht* 

Wollen  Sie  Dauerbruchschaden  vermeiden,  sind  Schwin- 
gungsversuche  nofig.  Sie  begeben  sich  mit  dem  Einsatz 
einer  Pulsaformaschine  fur  solche  Untersuchungen  be- 
stimmf  auf  erfolgreiche  Wege  zur  Sfeigerung  der 
Dauerhaitbarkeit  Ihrer  Neukonstruktionen. 

Unsere  normalen  ZerreiGmaschinen  sind  durch  den  An- 
bau  von  Pulsatoren  auch  noch  nachtrdglich  fur  dyna- 
mische  Versuche  einzurichten. 

Wir  beraten  Sie  gern  in  alien  Fragen  der  neuzeit- 
lichen  Werkstoffprufung  und  senden  auf  Wunsch  auch 
(hnen  unsere  Druckschriften. 
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Uber  500000  Meter 
Kreisforderer 


SCHERING 

SPEZIAL- 
ERZEUGNISSE 


OBERFLACHEN- 

BEHANDLUNG 


METALLEN 


hat  STOTZ  schon  geliefert  und  dieses  vielseitige  Fordermittel 
mafjgeblich  auf  dem  Kontinent  entwickelt.  Durch  seine 
ausgezeichnete  Anpassungsfahigkeit  an  alle  raumlichen 
Gegebenheifen,  seine  bodenfreie,  weder  Verkehr  noch 
Maschinenaufstellung  behindernde  Fuhrung  und  durch  die 
Moglichkeit,  die  Kette  in  beiiebiger  Weise  horizontal,  vertikal 
oder  schrag  abzuienken,  hat  sich  der  STOTZ- Kreisforderer 
als  unentbehrl iches  Fordermittel  erfolgreich  bewahrt.  Kaum  ein 
Fertigungszweig,  in  welchem  STOTZ-  Kreisforderer  nicht  mit 
Vorteil  Anwendung  gefunden  haben.  Verlangen  Sie  unsere 
Druckschrift  „ P 7",  die  Ihnen  viete  interessante  Angaben  und 
konstruktive  Einzelheiten  bietet,  oder  horen  Sie  den  Rat  der 
STOTZ- Spezialisfen,  die  Ihnen  auch  bei  den  schwierig« 
sten  Forderverhaltnissen  einfallsreidie  Vorschlage  machen0 

A*STOTZ*AG 

Eisengietjeret  und  Maschinenfabrik 
Stuttgart  1 Postffach  215 
Werk  in  Kornwestheim 
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BAMAC 


elektro 


KOWWKZfUGE 

C.&E.  FEIN  STUTTGART 


fur  a He  Arten  von  Kolbenarbeitsmaschinen 


UTRO-MRGNET- 

pplungen 


BETRIEBSSICHER 

u.WIRTSCHAFTLICH 


KARL  RUD.  DIENES  VILKERATH  (Aggerlal)  BEI  KOLN 

Faeh/abrik  fQr  VentUe  und  Ventilplatten 
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LI EFERUNG  UND  MONTAGE  KOMPLETTER 
ROHRLEITUNGSANLAG  EN 
FUR  ALLE  INDUSTRIE Z WE IG E 


ROHRSCHLANGEN 

ROHRBOGEN 


WASSERABSCHEIDER 

APPARATE 


PAUL  KAH  LE 

•mmmtmmsBm  qmmh, 
DUSSELPORF 

POSTFACH  154 


Die  Betnebisicherh^der WwflW  = 

Trornmelf 'Iter  |S  ®'  ersten,  vor  drei-;  ; 

lichen  Vorteile  - >e  v/ongner-'  > 

* heute  noch  i 

Tr°mi  SiehobenclldieseZelt  . 

; 

: *-1Z 

i Tb.  i *•  W"9"" 

I.SCSS*****”*. 


GNER 


Approved  For  Release  2003/10/16  : CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001 -6 

Z.  VDI  Bd.  93/22  . ' 


JahnsRegulatoren 

G M • B • - H 

MASCHINENFABRIK 
OFFENBACH  A.M. 
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mm 


HAND  MAG  -Diesel  Si 

2W  erfotgreiche  1.5  Jan  Her  Ik^sj 


Er  ist  wirtschaftlich  aus  3 Griinden 


+ denn  er  fdhrt  mil  billigem  Dieselol 

♦ verbraucht  nur  8,5  kg./ 100  km 

♦ ist  von  anerkannter  handmag- 
Qualitat  und  longer  Lebensdauer 


Wer  hanomag  fahrt,  verdient  mehrl 


HANOMAG 


SCHNECKEN-GETRIEBE 

Untenliegende  Schnecke  mil  geschliHenen  Flanken 

Za  h nraderfa  bri  k Zuffenha  usen 

Gebriider  Meizger  AG. 

Stuffgart-Z  uffenhausen 


FORM-U.STEMPELHOBIER 


Modell  K 150  fur  beliebige  Formen,  Flachen, 
Stempeln  auch  mil  rund  angekehlten  Kopfen 


LUDWIG  GflCK  MUHLACKE  R/WURTT. 

W E R K Z E U G-  UND  H k S C H I N l N F k B R I K 
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von  1-8  Zyl. 


Der  grofile  Fortschrilt  im  Diesel-Motorenbau 

Duich  Forifall  der  Wasserkiihlung  keine  Frosigefahr 
Geringer  Brennsioffverbrauch 

Bel  100°  Celsius  Temperalurunierschied 

von  Alaska  (-40°)  bis  zu  den  Tiopen  (+60°)  jederzeii  siaribereit 

von  12-173  PS  fur  jeden  Verwendungszweek# 
orisfesl  und  fahrbar 

Fordern  Sie  ausfuhrliche  Informalionen! 


KLOCKNEH  HUMBOLDT  DEUTZ  AGK0LN 


(LANGROLLENLAGER) 

hervorragend  bewdhrt  im  MASCHINENBAU 
und  APPARATEBAU,  sowie  fur  den  Einbau  in 
TRAN SPORTGE RATE N u.  FORDERANLAGEN, 
HEBEZEUGEN,  BAUMASCHINEN  etc. 


v I 


i! 


HI 

..  M 

. . * I 


MM 

STAHL  G U S 
SCHMIEDESTUCKE 


ill  « I 


aus  vergiiteten 
SM- und  Elektrostahlen 
legiert  und  unlegiert 

QUALITATS-UND  edelstahle 


meat; 

fur  GuBstahlfabri  kation  AG.  BOCHUM 
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EDELSTAHLE 

WITTEN 

Schnellarbeitsstdhle 
Werkzeugstdhle 
Bau-  und  Sonderstahle 


RIBE-IC 

Innensechskantschraube 
D.R.P.  763737  fur  d6n  fort- 
schriftlichen  Konstrukteur 


BAYER  IS  CHE  SCHRAU BE N- 
UND  FEDERNFABRIKEN 

RICHARD  BERGNER 

SCHWABACH  b ei  NURNBERG 


Rost-,  saure-  und 
hitzebestandige  Stahle 


Halbzeug  • Stabstahl  • Walzdraht 
Bl'ankstahl 


Schmiedestucke 

roh  und  bearbeitet 


GtJSSST 


U 47J  iCT 


Aktienge  sell  sc  haft 

WITTEN  (RUHR) 


WILH.  DEMPEWOLF 

ZAHNRADER-  UND  GETRIEBE-FABRIK 

KOLN-EHRENFELD 


KOMM  -GES. 
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(b.  Mlchelboch,  Nosiov) 
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KOHLENSCHEIDUNGS  — GESELLSCKAFT 

MIT  BESCHRANKTER  HA  F TUNG 

STUTTGART-S  • POSTFACH  395  • HAUPTSTA'TTERSTRASSE  89 


FREDENHAGEN 


Maschinenfabrik  EisengieBerei 

GEGR  18?2  GEGR  1829 

Offenbach  am  Main 

s 
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Hffiffifssasis 


R.STOCK&CO 

SPIRAIBOHRER-.WERKZEUG  „nd  MASCHINENFABRIK  A:G 


BERLIN  -i  MARIINFILDil 


P R AZ I S I O N SSTAH  LRO  H RE 

in  elektrisch  geschweiOter  oder  nahtloser 
Ausfuhrung  aus  alien  verarbeitbaren  Stahlen 


KONSTRUKTIONSROHRE 


STAH  LPANZERROH  RE 

fur  die  Verlegung  elektrischer  Leitungen 


EDELSTAHLROHRE 

nichtrostend,  saure-  sowie  hitzebesttindig 


Fraser 


If  R A N K F U R T - M . W E 


V 


AUTORADER 

fur  die  gesamte  Fahrzeugindustrie 


FAHRRAD-  U.  MOTO RRADTEI LE 


BANDSTAHL 


warm-  oder  kaltgewalzt 


KALTPROFILE 


aus  warm-  oder  kaltgewalztem  Bandstahl 


GUIITHERMDH  »kronprinz« 


AKTI  ENG  ESELLSC  HAFT  FUR  M ETA  L L I N D U SI  R I E 

SOLINGEN-OHLIGS 
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<kfNGHN8E»j> 
\ REMSCHEIO  A 


Leistungsbeisp'' 


,0r  einen  Getriebesoii 
;un!o  -70  kg  FesligkeH 

« \^7  2,5  mm 

7=28,  • 

L < nn  ii  mm 

7—14,  — — -r 

3,6  mm 


MKi 
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i-t/cLdt 

PAU5ENLD5 


Verlangen  Sie  kostenlos  meinen 
,,  Frasleitfaden  fur  Betriebsingemeure" 


f rosy  eg  efwo  See  mm 

frdsieif  fit  fSchnewe  eingongig  eftro  tSomh 


FPITZ  KDPP 


Werkzeugmasthinenfabrik  ULM“Donau 


D*Xl? 
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Vielspindliges  Ge  windebohren  1st  die 
logische  Forfsetzung  des  vielspindligen 
Bohrens.  Nach  dem  BW-Prinzip  werden 
die  verschiedensten  Durchmesser  und  SteU 
gungen  eines  Bohrbildes  foleranzhaltig  in 
einem  Arbeitsgang  gleichzeitig  herge- 
stellf.  Jede  Spindel  lauft  mit  richtiger  Dreh- 
zahl  und  kopierf  das  Gewinde  automatfsch 
und  zwanglaufig.  Durch  das  vielspindlige 
Gewindebohren  nach  dem  BW-Prinzip 
steigen  Arbeitsgute  und  Produktian  bei 
verringerfen  Kosten. 


» . \Nl8lR'l  G- 


I 


i U rv - 


T4:I* 


VERE I N IGTE  R 

ROHRLEITUNGSBAU 

(PHOENIX-MARKISCHE)  G M B H 

OUSSELDORF 
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Das  Schaffen  des  Hauses  SIEMENS 
reichl  in  alle  Zweige  der  Elektro- 
technik.  Die  dargestellten  Skalen  der 
Frequenz-,Spannungs-undLeistungs- 
bereiche  veranschaulichen  den  wei- 
ten  Umfang  unseres  Fertigungspro- 
grammes.  Injedem  Erzeugnis  sipd 
Erfahrungen  aus  mehr  als  hundert- 
jahriger  Arbeit  aufallenTeilgebieten 
der  Elektrotechnik  nutzbar  gemacht. 
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ZEITSCHRIFT  DESVEREINES 
DBJTSCHER  INGEN  I EURE 


BA.ND  93  DUS  S ELD  ORF,  1.  August  1951  Nr.  22 


Die  Stadthalle  zu  Hannover 


beherbergt  in  diesem  Jahre  die  81.  VDI-Hauptversammlung. 

Neben  der  Facharbeit  wird  wieder  eine  besondere  Betonung  auf  unseren  Bemuhungen 
liegen,  das  technische  Wissen  mit  einer  , Qeistesoffenheit  zu  verbinden, , die  . sidi  audi 
gegenuber  ander’en  Qebieten  des  Lebens  nicht  verschlielk  Die  Stadt  -Hannover 
bildete  stets  einen  Kristallisationspunkt  des  deutschen  • Qeisteslebens,  wovon  die  Namen 
vieler  Qelehrten  zeugen,  unter  denen  Leibniz  hervorragt.  Das  Bild  dieses  umfassend 
gebildeten  Menschen  zierte  einst  auch  das  Portal  des  Ingenieurhauses  in  Berlin. 

Die  Teilnehmer  unserer  Hauptversammlung  heiBe  ich  herzlich  willkommen. 


des  Vereines  Deutscher  Ingenieure 
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Die  Industrie  und  Wirtschaft  Niedersachsens 

Von  Dipl.-lng.  Christian  Kuhiemann  VDI,  MdB  > 

Vizeprasident  der  Industrie-  und  Handelskammer  zu  Hannover 

Im  Wirtschaftsraum  Niedersachsen  zeichnen  sich  drei  Zonen  verschiedener  Industriedichte  ab, 
wenngleich  die  Industrie  auch  nicht  den  Schwerpunkt  der  Erwerbstdtigkeit  bildet.  Im  letzten  Jahr- 
zehnt  ist  ein  Strukturwandel  auf  Kosten  der  Land-  und  Forstwirtschaft  eingetreten.  Die  Grundstoff- 
industrie  hebt  den  Produktionsindex  uber  das  Bundesmittel.  Ausschlaggebend  sind  die  Boden- 
schatze  Kalisalz,  Eisenerz  und  Erdol.  Stark  vertreten  ist  der  Fahrzeugbau.  Die  Elektroindustrie 
hat  sich  vergroBert,  die  Mobelherstellung  ist  bedeutend.  Chemischer  Burobedarf  und  Gummi- 
verarbeitung  treten  auf  dem  Sektor  Chemie  hervor.  Die  Textil-  und  Bekleidungsindustrie  ist  in 
Ausweitung  begriffen.  An  der  Produktion  von  Nahrungsmitteln  ist  die  Zuckerindustrie  hervor- 
ragend  beteiligt.  Ein  Streiflicht  auf  Energieversorgung,  Verkehr  und  AuBenhandel  zeigt  deren 
Bedeutung  innerhalb  der  Gesamtwirtschaft. 


Niedersachsen,  das  Land  zwischen  Harz  and  Nordsee, 
nimmt  in  diesem  Jahre  in  seiner  Landeshauptstadt 
Hannover  die  Hauptversammlung  des  Vereines  Deutscher 
Ingenieure  auf.  Hannover  wird  aus  diesem  Grunde  das 
Ziel  vieler  Ingenieure  sein,  die  gleichzeitig  die  erste  Bundes- 
gartenschau  und  die  grofie  Bauausstellung  ,,Constructa“ 
besuchen  wollen.  Der  Weg  dorthin  fuhrt  an  vielen  Indu- 
strieanlagen  vorbei,  die  oftmais  sogar  der  Landschaft  das 
Geprage  geben.  Diese  Industrie  hat  sich  im  Lande  der 
wortkargen  Moor-  und  Heidebauem  nicht  so  sprunghaft 
entwickelt  wie  in  anderen  Teilen  unseres  Vaterlandes. 
Auch  heute  ist  noch  ein  hoherer  Anted  der  Bevblkerung 


einer  nichtindustriellen  Tatigkeit  zugetan.  Den  bei  uns  als 
Gaste  weilenden  Ingenieuren  mogen  die  nachstehenden 
Ausfuhrungen  einen  gedrangten  Uberblick  fiber  die  Ent- 
wicklung  von  Industrie  und  Wirtschaft  in  Niedersachsen 
vermitteln. 

Strukfur  des  Wirtschaffsgebiefes 

Wie  aus  Bild  1 und  2 hervorgeht,  laBt  sich  die  regionale 
Verteilung  der  Industrie  Niedersachsens  in  drei  Zonen 
aufgliedern.  Die  sudiich  des  Mittellandkanals  gelegene 
Zone,  die  sich  im  Osten  an  das  mitteldeutsche  Industrie- 
gebiet  und  im  Siidwesten  an  Westfalen  anschlieBt,  ent- 
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Bild  1.  Standortverteilung  der  Industrien  Niedersachsens. 
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Bild  2.  Die  regionale  Verteilung  der  Industrie  Niedersachsens. 


halt  den  groBten  TeiLder  niedersachsischen  Industrie.  Dei 
Grund  hierfiir  liegt  in  den  verschiedenartigen  Boden- 
schatzen,  dem  Waldreiehtum  und  der  dort  ansassigen, 
seit  langem  gewerblieh  tatigen  Bevolkerung.  Im  Norden 
wird  dieses  Gebiet  durch  die  GroBstadte  Osnabriick, 
Hannover  und  Braunschweig,  die  sich  infolge  guns  tiger 
Verkehrslage  Industrie  11  besonders  entwickelt  haben,  ab- 
gegrenzt.  Es  schlieBt  sich  dann  eine  industriearme  Zone 
mit  ausgedehnten  Moor-  und  Heideflachen  und  den  Niede- 
rungen  der  Urstromtaier  an,  die  erst  durch  den  Zweiten 
Weltkrieg  und  dessen  Nachwirkungen  eine  gewisse  Bele- 
bung  im  industriellen  Aufbau  erfahren  haben.  Fiir  die 
Raumordnungspolitik  bietet  diese  Zone  die  Moglichkeit 
einer  raumlichen  Dezentralisation,  soweit  eben  eine  Be- 
einflussung  der  Standortfrage  durch  behordliche  Stellen 
iiberhaupt  moglich  ist.  Die  dritte  Zone  wird  durch  die 
Kiiste  und  die  groBen  FluBmiindungen  (Bms,  Weser  und 
Elbe)  gebildet.  Hier  sind  Schiffahrt  und  Fischerei  zu 
Hause  und  haben  eine  Anzahl  einschlagiger  Zulieferer- 
und  Verarbeitungsindustrien  entstehen  lassen. 

Der  Produktionsindex,  der  fiir  Mai  1951  im  Vergleich 
zu  1936  einen  Stand  von  162  fiir  die  niedersachsische 
Industrie  ausweist,  liegt  wesentlich  liber  dem  Bundes- 
durchschnitt  von  rd.  134  und  verleitet  zu  der  Unter- 
suchung,  ob  in  Niedersachsen  ein  erheblicher  Struktur- 
wandel  vor  sich  gegangen  ist,  zumal  die  Bevolkerungs- 
dichte  von  96  (1939)  auf  144  Einwohner  je  km2  gestiegen 
ist.  Seit  Jahrzehnten  war  das  Verhaltnis  zwischen  Agrar- 
und  gewerblicher  Wirtschaft  gleichgeblieben.  Dabei  wird 
nun  festgestellt,  daB  fiir  die  Kennziffer  die  Grund- 
stoffindustrie,  die  ihre  Erzeugung  mehr  als  ver- 
doppelt  hat,  ausschlaggebend  ist.  Die  groBen  Erzlager 
wurden  damals  nur  in  geringem  Umfange  ausgebeutet, 
und  die  Erdolforderung  beschrankte  sich  ohne  die  des 
Emslandes  auf  die  historischen  Felder  nordlich  Hannovers. 
Die  Kali-  und  Salzforderung  bekam  durch  die  Sperre  an 
der  Grenze  der  Besatzungszonen  einen  erheblichen  Auf- 
trieb.  Bei  den  In  vestitionsgutern  ist  die  In- 
betriebnahme  des  Volkswagenwerkes  und  die  Verlagerung 
verschiedener  elektrotechnischer  Werke  (Motoren,  Zahler 
usw.)  und  Maschinenfabriken  in  das  Gebiet  zu  vermerken. 
Demgegeniiber  ist  die  Drosselung  des  Schiffsbaues  von 
geringerer  Einwirkung.  Die  Verbrauehsgiiter- 
industrie  ist  durch  Hinzukommen  neuer  Schuh- 
fabriken,  Hersteller  von  Elektrogeraten  (Rundfunk,  Warme) 
u.  a.  mehr  verandert  worden.  Die  Entwicklung  seit  der 
Wahrungsumstellung  zeigt  Bild  3. 

Der  Bauproduktionsindex  erreichte  den  Stand  von  144 
gegeniiber  100  im  Jahre  1936.  Die  Zahl  der  in  der  In- 
dustrie Niedersachsens  beschaftigten  Personen  betrug  am 
I.  Mai  1951: 


Grundstoff Industrie , rd.  61  000 

In  vestitio'nsgii  ter  Industrie rd.  236  000 

Verbrauchsguterindustrie rd.  127  000 

Ernahrangs-  und  GenuBmittelindustrien . . rd.  42  000 

466  000 


Eine  Feststellung  der  Arbeitsplatzkapazitat  Mitte  1950 
ergab  die  Zahl  von  rd.  490  000  Arbeitsplatzen,  so  daB  sie 
derzeitig  zu  etwa  95%  ausgenutzt  ist.  Diesen  Zahlen  steht 
eine  Gesamtbevolkerung  Niedersachsens  von  6 795  000 
Personen  gegeniiber,  von  denen  2, 1 Millionen  unselbstandig 
Beschaftigte  (einschL  350  000  Arbeitslosen)  sind.  Innerhalb 
dieser  Gruppe  ist  die  Industrie  mit  obigen  Zahlen  am 
starksten  vertreten.  Es  folgen  Handel  und  Verkehr  mit 
338  000,  das  Handwerk  mit  300000,  offentliche  Dienste  mit 
282  000,  Land-  und  Forstwirtschaft  mit  270  000  und  haus- 
liche  Dienste  mit  92  000  Beschaftigten.  Gegeniiber  der 
Vorkriegszeit  bedeutet  diese  Abstufung  einen  Wandel  auf 
Kosten  der  Landwirtschaft ; denn  seit  der  Jahrhundert- 
wende  best  and  zwischen  den  Hauptwirtschaftsabteilungen 
die  Drittelung. 

Wenden  wir  uns  nun  den  einzelnen  Zweigen  zu,  so  er- 
halten  wir  folgendes  Bild: 

Bergbau 

Die  altesten  noch  vorhandenen  Urkunden  weisen  auf 
den  schon  zu  Zeiten  Otto  /.  im  Jahre  970  angetroffenen 
Bergbau  am  Rammelsberg  bei  Goslar  hin,  wo  ein  Linsen- 
erzlager  mit  20%  Zink,  10%  Blei  und  1%  Kupfer  auch 
heute  noch  ausgebeutet  wird.  Die  an  die  Bergbaubetriebe 
angeschlossenen  Hiitten  der  Unterharzer  Berg-  und  Hiitten- 
werke,  wie  die  Zinkhiitte  in  Oker,  gehoren  zu  den  modern  - 
sten  der  Erde.  N ichteisenmetalle,  von  denen 
Niedersachsen  die  groBten  Lager  Westdeutschlands  (65% 
Blei  und  48%  Zink)  aufweist,  werden  auch  im  Oberharz 
gewonnen,  dessen  Bergbau  sich  bis  ins  Mi ttel alter  zuriick- 
verfolgen  lafit'und  der  zwischen  1500  und  1850  ohne  Unter- 
breehung  in  gleichmaBiger  Bliite  stand.  Hier  ist  besonders 
eine  Forderung  von  jahrlich  90  000  t Roherz  bei  Bad 
Grund  zu  erwahnen,  aus  denen  das  Flotationsverfahren 
6500  t Blei  erbringt.  Das  in  alten  Stollen  gefuhrte  Wasser 
der  Oberharzer  Hochflache  wird  bei  einera  nutzbaren 
Gefalle  von  liber  300  m zur  Energiegewinnung  fiir  die 
Bergwerke  herangezogen.  Im  Siidharzgebiet  sind  die  einst 
beachtlichen  silberreichen  Erzgange  bei  St.  Andreasberg 
seit  1908  wegen  Erschopfung  der  Vorrate  nicht  mehr  in 
Ausbeute.  Im  Lauterberger  Revier  befindet  sich  das  groBte 
Schwerspat  - Vorkommen  Deutschlands.  Hier  werden 
in  einem  Stollenbetrieb  von  600  Bergleuten  die  Ausgangs- 
rohstoffe  fiir  Barium -Praparate  und  Farben  gewonnen. 

In  Obernkircben  laBt  sich  die  Steinkohlenge- 
w i n n u n g bis  ins  Jahr  1386  zuriick  verfolgen.  Die  Koh- 
lenvorkommen  des  mittleren  Berglandes  nordlich  der  Weser 
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Bild  3.  Der  Index  der  arbeitstagliehen  Industrieproduktion 
Niedersachsens 

einschliefllich  Energie,  ohne  Baugewerbe  sowie  ohne  Nahrungsrnittel- 
und  Genuflmittel-Industrien. 

Monatsdurchsehnitt  1936  = 100 
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liefem  einen  zur  Entgasung  geeigneten  Brennstoff,  so  daB 
sowohl  in  Obernkirchen  als  auch  in  Barsinghausen  ein 
Zechenkoks  gewonnen  wird*  der  seiner  Qualitat  wegen  fur 
Hausbrandzwecke  begehrt  ist.  Die  Abbauverhaltnisse  der 
Kohlen,  deren  Vorrate  mit  90  Millionen  t angegeben 
wurden,  sind  schwierig,  da  die  Fldze  nur  eine  geringe 
Machtigkeit  haben.  In  Barsinghausen  ist  auBerdem  mit 
erheblichem  WasserzufluB  zu  rechnen,  so  daB  die  gefor- 
derte  Wassermenge  das  Mebrfache  der  Kohlenmenge  be- 
tragt.  Im  Hinblick  hierauf  ist  es  beach  tens  wert,  daB  trotz 
aller  Kriegs-  und  Nachkriegsverhaltnisse  die  Forderleistung 
je  Mann  und  Schicbt  nicht  abgesunken  ist;  die  Forder- 
zahlen  liegen  hoher  als  im  Jahre  1938.  Da  die  Kohlenreviere 
keinen  AnschluB  an  WasserstraBen  haben,  besteht  Wett- 
bewerbsmoglichkeit  nur  in  kleinem  Umkreise,  sofern  der 
Brennstoff  nicht  in 

F orm- von  Gas  oder  gj^, ^ y r ' t |f«"  , ■ >■  VT " • • 

Koks  abgenommen  . ! : 

wird.  .« "'tv  * *’S**4.*  ► ' ; * % 

; 

Revieren  ^Nieder-  ^ | ^ 

licl'i  Braunkohlen-  ~ 

briketts  und  ^ Huttenwe: 

Schwelkoks.  Die 

andere  Braunkohlengrube  von  Bedeutung  befindet  sich  im 
Kreise  Hameln  bei  Wallensen.  Das  Verhalten  dieses  Brenn- 
stoffs  neigt  bereits  der  rheinischen  Kohle  zu,  so  daB  die 
aus  erdiger  Kohle  gepreBten  Briketts  vorwiegend  fiir  indu- 
strielle  Zwecke  und  Kleingewerbe  verwendet  werden.  Die 
am  Rande  des  Harzes  noch  in  Betrieb  befindliche  Grube 
Bornhausen  hat  nur  ortliche  Bedeutung. 

Von  den  Bodensehatzen  des  Landes  Niedersachsen 
haben  die  Eisenerz  - Lager  mengenmaBig  wohl  die 
groBten  AusmaBe.  Auf  Grund  systematischer  Unter- 
suchungen  werden  die  Vorrate  auf  etwa  2 Miiliarden  t be- 
ziffert.  Bild  4 zeigt  als  Beispiel  die  Georgsmarienhiitte  bei 
Osnabriick.  In  kleinerem  Umfange  wurden  die  Erze  im 
nordlichen  Harzgebiet  bereits  seit  Jahrzehnten  abgebaut. 

■ Heute  ist  Niedersachsen  im  Eisenerzbergbau  zu  65%  an 
den  Gesamtforderungen  des  Bundesgebietes  beteiligt.  Die 
Roherze  aus  der  Umgebung  von  Peine  (Bulten  und  Len- 
gede)  sind  die  Grundlage  des  Hiittenwerkes  GroBilsede. 
Mit  Einfiihrung  des  sauren  Schmelzverfahrens  durch  die 
Reichswerke  in  Salzgitter-Watenstedt  bekam  der  Eisen- 
erzbergbau einen  groBen  Aufschwung.  Es  entstanden  im 
Salzgitter-GeBiet  drei  Tage-  und  sieben  Tiefbauanlagen, 
die  das  Erz  aus  einer  Tiefe  bis  900  m fordern  und  eine 
tagliche  Hochstforderleistung  von  100  000  t Erz  haben. 
Wenn  auch  das  Schicksal  der.  Reichswerke,  auf  lange  Sicht 
gesehen,  ungewiB  ist,  so  wird  doch  der  Eisenerzbergbau  des 
Salzgitter-Gebietes  einen  gewissen  Umfang  behalten,  da 
die  Erze  nacb  einer  Vorbehandlung  (Anreicherung  des 
Eisengehaltes  auf  39  bis  42%)  zum  groBen  Teil  im  Pendel- 
verkehr-mit  Kohle  zur  Verhuttung  ins  Ruhrgebiet  kommen 
und  hier  die  Einfuhr  auslandischer  Erze  ersetzen.  In  den 
Erzgruben  zwischen  Harz  und  Leine  bei  Echte  wird  fur 
die  Siegerlander  Huttenwerke  bei  "einer  taglichen  Leistung 


Bild  4.  Hiittenwerk  bei  Osnabriick. 


-von  1000  t Brauneisenerz  mit  26  bis  30%  Eisengehalt 
gewonnen. 

Die  groBte  bergbauliche  Bedeutung  hat  in  Niedersachsen 
auch  im  Hinblick  auf  die  AuBenwirtschaft  ohne  Zweifel 
der  Kali-  und  Steins  a lz  - Bergbau  mit  seinen 
fast  unbegrenzten  Lagern,  wenngleich  auch  die  Zahl  der 
Gewinnungsstatten  in  den  zwanziger  Jahren  dieses  Jahr- 
hunderts  bereits  erheblich  verringert  wurde.  Infolge  da- 
mals  schon  vorgenommener  Rationalisierung  sind  eine 
Anzahl  Kaliwerke,  besonders  nordlich  von  Hannover, 
aber  auch  im  sudlichen  und  ostlichen  Raum,  stillgelegt 
und  zum  groBen  Teil  abgebrochen  worden.  Ein  weiterer 
Ausfall  entstand  durch  Bergunfalle,  die  die  Schachtan- 
lagen  in  Vienenburg  und  Hedwigsburg  zum  Erliegen 
brachten.  Durch  den  letzten  Krieg  sind  noch  einige 

Betriebe,  die  fiir 

V - ,-.f  ^e^rEi^cke 

k bei  Osnabriick.  ‘ ^stdeutschen  Ka- 

Iixorderung  auf  sich 
* vereinigen,  bet-rei- 

ben  in  Bad  Salzdetfurth  die  zur  Zeit  groBte  Schacht- 
anlage  mit  umfangreichen  chemischen  Fabriken.  Ihr  steht 
das  in  erster  Linie  auf  Steinsalzgewinnung  abgestellte 
Werk  ,,Mariagliick“  in  Hofer  nordostlich  von  Celle  - sehr 
nahe.  Zu  dieser  Gruppe  gehoren  auch  das  Werk  ,,Hansa“ 
in  Empelde  (westlich  Hannover),  wo  nach  den  Urkunden 
bereits  im  Jahre  840  Salz  gewonnen  wurde,  das  in  Wie- 
deraufbau  befindliche  Werk  ,,Siegmundshallu  am  Stein  - 
huder  Meer  und  der  Betrieb  ,,  Braunschweig -Liineburg44’ 
in  Grasleben.  Die  Kali-Chemie  AG.  unterhalt  ihren  auf  das 
modernste  eingerichteten  Hauptbetrieb  „Friedrichshall“ 
in  Sehnde, ' wahrend  sich  das  Kaliwerk  „Ronnenbergcc 
tecbnisch  in  der  Umstellung  befindet.  Das  bei  Sarstedt 
gelegene  Werk  ,,Gluckauf“  soll.demnachst  wieder  in  Be- 
trieb kommen.  Die  Burbach -Kaliwerke,  AG.,  haben  in 
den  Kaliwerken  „Niedersachsen“  in  Wathlingen  bei  Celle 
und  „ Siegfried  Giesen“  in  der  Nahe  Hildesheims  starke 
Stutzen,  nachdem  einige  Werke  wie  Godbnau  und  Volprie- 
hausen  durch  K^riegsverhaltnisse  umgestellt  wurden  und 
ausgeschieden  sind.  Zur  Zeit  wird  die  Anlage  ,,K6nigshall- 
Hindenburg44  in  der  Nahe  von  Gottingen  wieder  erschlos- 
sen.  Auch  der  Schacht  ,,RiedeI‘  in  Hanigsen  wird  seiner 
einstigen  Bestimmung  wieder  zugefuhrt  und  mit  „Nieder- 
sachsen“  verbunden  werden.  Die  Wintershall  AG.  betreibt 
bei  Lehrte  die  Anlage  „Bergmannssegen/Hugo“,  die  an  der 
Versorgung  der  einheimischen  Landwirtschaft  mit  Dunge- 
salzen,  aber  auch  am  Export  einen  namhaften  Anteil  hat. 
Diese  Gesellschaft  beabsichtigt,  ihre  nordlich  Hildesheim 
gelegene  Schachtanlage  ,,Hohenfels“  wieder  in  Betrieb  zu 
nehmen.  Auch  wegen  der  Wiedereinschaltung  des  Werkes 
,,Diekholzen“  sind  Verhandlungen  im  Gange. 

Die  niedersachsischen  S a l.i  n e n finden  wir  in  der 
Nahe  der  unterirdischen  Salzlager,  so  im  Leinetal  (Salz- 
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derhelden,  Siilbeck,  Gottingen),  in  den  westlichen  Vor- 
orten  Hannovers,  in  Salzdetfurth,  Stade,  Liineburg  und 
Schoningen  (Braunschweig),'  wo  schon  im  Jahre  747  Siede- 
salzgewinnung  betrieben  worden  sein  soli. 

Im  Jahre  1846  wurde  erstmals  in  Limmer  bei  Hannover 
Asphalt  gewonnen,  das  als  verharztes  und  verdi  cktes 
Erdol  anzusehen  ist.  Die  Gewinnung  im  Tiefbau  verlagerte 
sich  aber  in  den  Hohenzug  des  Hils  bei  Eschershauseri, . 
wo  asphalthaltige  Kalksteine  von  zwei  Firmen  gefordert 
werden.  Die  bisherige  Hoehstleistung  lag  im  Jahre.  1928 
bei  158  000  t.  Es  werden  hieraus  in  erster  Linie  Bitumina 
fur  den  StraBenbau  gewonnen. 

Als  Sonderheit  ist  fur  Nieder sachsen  das  Vorkommen 
von  Kieselgur  zu  verzeichnen.  Es  handelt  sich  hier- 
bei  urn  Ablagerungen  von  Diatomeenschalen  aus  der  Ur- 
z'eit,  die  an  einigen  Stellert  der  Liineburger  Heide  nordlich 
von  Celle  und  in  der  Gegend  von  Munster  angetroffen 
werden.  Die  Kieselgur  wird  gebrannt  und  stellt  in  erster 
Linie  Ausgangsmaterial  fiir  Warmeisolierstoffe  dar.  Sie 
wird  aber  auch  als  Filtermasse'  und  in  der  chemischen 
Industrie  als  Puder-,  Full-  und  Tragerstoff  benutzt  und 
spielt  bei  der  Erzeugung  synthetischer  Rohstoffe  (Benzin- 
gewinnung)  eine  Rolle. 

Erdolgewinnung  und  Erdolverarbeitung 

Zu  den  interessantesten  Zweigen  der  Ausbeutung  von 
Bodenschatzen  gehort  die  Erdolgewinnung.  Von 

den  etwra  35  Erdol-  / 

feldern  Deutsch- 
lands  befinden  sich 
uber  30  innerhalb 
Niedersachsens. 

Die  Gewinnung  von 
Erdol,  dievoretwa 
90  Jahren  nord- 
Jich  von  Hannover 
ihren  Anfangnahm, 
hat  sich  heute  iiber 
das  gauze  Land 
ausgedehnt.  Als 
Ur  sprung  gilt  der 
Bezirk  Wietze  bei 
Celle,  wo  im  Jah- 
re 1858  die  erste 
Bohrung  niederge-  |§ 
bracht  und  nach 
dem  ersten  Welt- 
kriege  auch  der 
erste  Schacht  zur 
bergmannischen 
Gewinnung  des  Ol- 
sandes  geteuft  wur- 
de. Die  systema- 
tisch  vorgenomme-  ^ Schmierc 

nen  geophysikali- 

schen  Untersuchungen,  die  das  Erdol  besonders  an  den 
Flanken  von  Salzstocken  feststellten,  haben  in  den  letzten 
Jahrzehnten  die  Ausdehnung  der  Gewinnung  auf  immer 
neue  Olfelder  zur  Folge  gehabt.  Von  Wietze  ging  die  Ept- 
wicklung  in  das  Gebiet  Nienhagen  siidostlich  von  Celle, 
dessen  Olvorkommen  bereits  von  Georg  Agricola  1546  er- 
wahnt  wird.  Hier  wurden  in  den  zwanziger  Jahren  dieses 
Jahrhunderts  einige  Bohrungen  Aufsehen  erregend  fundig. 
Das  historische  Olgebiet  um  Celle  verlor  aber  durch  weitere 
Pionierbohrungen,  die  in  der  nordlichen  Liineburger  Heide 
bei  Meckelfeld,  im  Osten  bei  Gifhorn,  im  Westen  bei  Nien- 
burg  Erfolg  hatten,  an  Bedeutung.  Die  Ergebnisse  der 
Bohrungen  im  Emsland  haben  seit  dem  Kriege  das.  Schwer- 
gewicht  jedoch  vol lends  verlagert.  Heute  bestreitet  Nieder- 
sachsen  mit  rd.  100  000  t monatlieh  95%  der  deutschen 
Forderung.  Wie  weit  die  alten  Olfelder,  die  durch  die  bis- 
herigen  Fordermethoden  nur  etwa  30%  des  in  den  Trager- 
schichten  enthaltenen  Oles  geliefert  haben,  durch  Anwen- 
dung  sog.  Sekundarverfahren  (Einpressen  von  Wasser 
usw.)  zwecks  Erhohung  der  Ausbeute  oder  durch  Nieder- 


bringen  noch  tieferer  Bohrlocher  nochmals  an  Bedeutung 
gewinnen  werden/ bleibt  abzuwarten. 

Zum  Teil  ist  auch  das  auftretende  Erdgas  von  Wichtig- 
keit.  Die  Erdgasmengen  des  Emslandes  werden  durch  eine 
Fernleitung  in  das  westfalische  Indus triegebiet  gefiihrt. 

Im  Anschlufi  an  die  Erdolgewinnung  mussen  hier  auch 
die  Erdolverarbeitungsbetriebe  erwahnt  werden/  die  in 
verkehrsgiinstiger  Lage  zu  den  alten  Fordergebieten  in  der 
Ffahe  von  Hannover  imd  Lehrte  entstanden  sind.  Die  Ver- 
lagerung  des  Schwergewichtes  nach  dem  Emsland  hat 
auch  dort  den  Bau  einer  neuen  Gro  Graff inerie  bei  Lingen/ 
Ems  zur  Folge.  Kleinere  Werke  dieser  Art  sind  noch  an 
der  Kiiste  bei  Stade,  in  Peine  und  in  Salzbergen  anzu- 
treffen.  Bild  5 zeigt  eine  Anlage  zur  Schmierolerzeugung. 

Sfeine  und  Erden 

Die.  Indus  triegruppe  der  St  eine  und  Erden  ist  wesentlich 
an  die  Ausgangsstoffe  gebunden,  die  sich  in  vielfacher 
Form  liberally  im  Lande  anfinden.  Fur  die  Baustofferzeu- 
gung  haben  die  Zement  - Werke  um  Hannover, . im 
Siid teil  des  Landes  und  eines  im  Lande  Hadeln  an  der 
Elbe  mit  einer, Monatsleistung  von  z.  Z.  130  000  t (—  12% 
des  Bundesgebietes)  erhebliche  Bedeutung.  Dazu  kommen 
im  mittleren  - Bergland  und  bei  Liineburg  anzutreffende 
K a i k - Werke,  deren  Erzeugnisse  ztim  Teil . auch  als 
Diingekalk  Verwendung  finden.  Fiir  die  Bauplattenher- 
stellung  ist  auch  G i p s wichtig,  der  im  Siidharz  und 
• . an  der’ Weser  bei 


wm 


iiild  5.  S chmier olerzeugungsanlage. 


Stadto!dendorf/Bo- 
denwerder  gewon- 
nen ' und  gebrannt 
wird.  In  der  Gegend 
von  Hildesheim  be- 
finden sich  eine 
Anzahl  Kreide- 
Werke. 

Den  starksten 
Zweig  dieser  Grup- 
pe  bildet  die  Z i e - 
gel  -Industrie,  die 
sich  auf  den  fast 
liberal!  vorkom- 
menden  Tonlagern 
griindet.  Hire  Lei- 
stung  betragt  zur 
Zeit  iiber  50  Millio- 
nen  Stuck  monat- 
lieh. Einp  Sonder- 
heit ist  die  Klin- 
kerindustrie  . im 
nordlichen  Olden- 
burg, deren  Erzeug- 
nisse wegen  ihrer 
erzeugungsanlage.  Harte-,  Druck- und 

'•  Saurefestigkeit  ne- 

ben  der  Verwendung  im  Baugewerbe  auch  beim  Bau  von 
Straben  und  in  der  chemischen  Industrie  begehrt  sind. 
Dazu  kommt  nordlich  Hannovers  eine  weitverbreitete 
Kalksandstei  n - Industrie.  Fiir  Steiiizeugwaren  und 
Platten  sind  die  prte  Duingen  und  Broitzem  bezeichnend. 
S chamotte  wird  neuerdings  im'  Osterwald  (Kreis  Hameln) 
gebrannt.  Feuerfeste  Steine  kommen  aus  Hameln.  Die 
Natursteiri  - Gewinnung  beschrankt  sich  dem  Vor- 
kommen entsprechend-  auf  das  Bergland.  Obernkirchener 
Sandstein  hat  auch  im  Auslande  Beruhmtheit  erlangt. 
Bei  Goslar  befinden  sich  Schieferbr'uche.  ’Sand-  und  Kies- 
gewinnung  hingegen  wird  in  den  Stromtalern  der  Weser, 
Leine  und  Aller  betrieben.  • 

Eine  wichtige  Spezialindustrie  Niedersachsens  ist  die 
T o r f - Industrie.  Der  Torf  dient  nicht  nur  als  Brennstoff, 
sondern  in  zunehmendem  MaBe  auch  zur  Verarbeitung  auf 
Torfmull  und  fiir  Isolierplatten. 

Aus  der  Asbestzement  - Verarbeitung  sind  die 
Bauplatten  der  Fulgurit-Werke  in  Wunstorf  zu  erwahnen. 
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Schwer-  und  Halbzeugindusfrie  Gottingen,  entwickelt.  Hier  und  in  Osterode/Harz  hat 


Im  Zusammenhang  mit  den  oben  erwahnten  Erzvor- 
kommen  hat  sich  eine  eisenschaffende  Industrie  ent- 
wickelt, die  beim  Hiittenwerk  Salzgitter-Watenstedf  jedoch 
durch  die  Demontage  der  Reichswerke  wieder  erheblich 
reduziert  wurde.  Hier  werden  groBte  Anstrengungen  ge- 
macht,  vom  Roheisen  wieder  zu  Stahlrohblocken  und 
Walzstahl-Fertigerzeugnissen  zu  kommen.  Die  Anlagen  des 
Peiner  Walzwerkes  und  der  Klockner-Werke  Osnabriick 
sind  geblieben.  Die  Ausbringung  geht  jedoch  iiber  10% 
des  Bundesgebietes  nicht  hinaus. 

Eisen-,  Stahl-  und  TempergieBereien  haben  ihren  Sitz 
mehr  im  siidlichen  Teil  des  Landes.  Hier  ist  die  Herstellung 
schwerer  HartguBwalzen  in  Hameln  zu  nennen.  Der  Me  tall - 
guB  der  GlockengieBereien  hat  seinen  Sitz  in  Bockenem 
und  Buer  (Bezirk  Osnabruck). 

Die  Metallindustrie,  die  in  den  J ahren  vor 
dem  Kriege  einen  erheblichen  Aufschwung  genommen  hat, 
ist  in  ihrer  Kapazitat  durch  Abbau  vermindert.  Neben 
den  bereits  genannten  Hilt  ten  am  Harz  und  in  Braun- 
schweig sind  neue  Umschmelzwerke  nach  dem  Kriege  in 
Hannover,  Sulingen  und  anderen  Orten  entstanden.  Be- 
achtlich  sind  als  Zinkhutte  die  Metalhverke  in  Nordenham. 
Hannover,  Hildesheim  und  Gottingen  sind  die  Stiitzpunkte 
fiir  Ahuniniumhalbzeug,  wahrend  Drahte  aus  Aluminium 
und  Kupferlegierungen  in  den  Draht-  und  Kabel-Werken 
in  Hannover  und  dem  Kupfer-  und  Drahtwerk  in  Osna- 
briiek  entstehen. 

Maschinenbou 

Der  Maschinenbau  ist  iiber  das  ganze  Land  verteilt, 
wenn  sich  auch  besondere  Schwerpunkte  in  Hannover, 
Braunschweig,  Osnabruck,  Celle,  Hameln,  Salzgitter  und 
Alfeld  abzeichnen.  Zum  Teil  besteht  hier  eine  Verflechtung 
mit  anderen  Industriezweigen.  So  ist  in  Hannover  die 
Gummiindustrie  von  groBem  EinfluB  gewesen.  Eine  ahn- 
liche  Verbindung  besteht  zwischen  der  Erdolgewinnung 
und  den  Bohrgeratefabriken,  die  in  Celle,  Lehrte,  Salz- 
gitter und  Hannover- Wiilfel  ihren  Sitz  haben;  femer  bei 
den  Strohverarbeitungsmaschinen,  die  in  Twistringen  ent- 
stehen, und  ebenso  bei  den  Maschinen  fiir  die  Konserven- 
und  Zuckerindustrie  im  Brauns  ch we  iger  Raum  und  in 
Hannover.  Der  urspriinglich  landwirtschaftliche  Charakter 
des  Landes  hat  naturgemaB  auch  eine  entwickelte  Land- 
maschinenindustrie  im  Gefolge  gehabt.  Bekannt  sind  als 
Herstellungsorte  fur  Dreschmaschinen  Lamspringe,  Twi- 
stringen, Bevensen,  Wolfenbiittel  und  der  Osnabmcker 
Raum.  Bodenbearbeitungs-  und  Erntemaschinen  werden 
in  Hannover,  Wolfenbiittel  und  anderen  Orten  gebaut. 
Eine  angesehene  Molkereimaschinenfabrik  hat  ihren  Sitz 
in  Hildesheim. 

Das  Gebiet  der  Werkzeugmaschinen,  so  wo  hi  fiir  Metall- 
als  auch  Holzbearbeitung,  wird  gekennzeichnet  durch  nam- 
hafte  Untemehmungen.  Die  Vielfalt  des  Maschinenbaues 
erlaubt  nur  wenige  Hinweise,  wie:  Motorlokomotiven  in 
Diepholz,  Baumaschinen  in  Hannover  und  Hameln, 
Miihlenbau  in  Braunschweig,  Aufziige  in  Hannover,  Ge- 
blase  in  Aerzen,  Zahnrader  und  Getriebe  sowie  Waagen 
und  Wascbereimaschinen  in  Hannover,  Eisenbahnsiche- 
rungsanlagen  in  Braunschweig  und  Osnabriick  und  schlieB- 
lich  als  neuartig  fiir  Niedersachsen  Druckmaschinen  in 
Hannover,  Tex  til  maschinen  in  Hannover  und  Wilhelms- 
haven  sowie  Sportwaffen  in  Bennigsen.  Die  Herstellung 
von  Biiromaschinen,  die  in  Konigslutter,  Hannover  und 
Goslar  schon  seit  langem  betrieben  wurde,  ist  urn  ein 
groBes  Schreibmaschinenwerk  in  Wilhelmshaven  vergrofiert 
worden. 

Feinmechanik  und  Optik 

Die  in  Braunschweig  ansassige  Feinwerktechnik  (Rechen- 
maschinen  usw.)  lenkt  den  Blick  auf  die  dortige  Photo- 
und  Projektionsindustrie,  die  teilweise  eigene  optische 
Werkstatten  besitzt.  Feinmechanische  Gerate  werden  in 
Zusammenhang  mit  den  Hochschulen,  hauptsachlich  in 


Approved  For  Release  2003/10/16 


auch  die  optische  Industrie  eine  giinstige  Entwicklung 
genommen.  Gottingen  und  Hannover  sind  auch  der  Sitz 
von  Fabriken  fur  arztlichen  und  zahnarztlichen  Bedarf.  In 
diese  Gruppe  fallen  ferner  die  in  Hannover  und  Osnabruck 
gefertigten  Zahlwerke  fur  Wasser  und  Gas. 

SOechverarbeitung 

Von  den  diinnen  Metallfolien  in  Hann.-Munden  kommen 
wir  auf  die  Herstellung  von  Feinblechpackungen,  zu  denen 
auch  die  fur  Industrie  und  Haushalt  benotigten  Konserven- 
dosen  gehoren.  Die  Fertigung  hat  ihre  Schwerpunkte  in 
Hannover  und  im  Gebiet  der  Konservenindustrie  in  und 
sudlich  von  Braunschweig.  Schwerere  Bleche  werden  in 
Hannover  zu  Stahl-  und  Panzers  chr  an  ken  verarbeitet  oder 
als  gelochte  Spezialbleche  (auch  als  Streckmetall)  ausge- 
liefert.  In  Hildesheim  und  Umgebung  entstehen  GroBkoch- 
anlagen  und  Herde,  fur  die  es  auch  Fabriken  in  Delligsen, 
Hannover  und  Celle  gibt. 

Wahrend  sich  die  Herstellung  von  Heizkesseln  und 
Radiatoren  ganzlich  aus  dem  niedersachsischen  Raum 
verlagert  hat,  ist  die  Herstellung  von  Ofen  im  Ansteigen 
begriffen.  Hier  sind  es  vor  allem  die  in  und  um  Hildesheim 
gelegenen  EisengieBereien,  die  diese  Erzeugnisse  zu  hoher 
Vollkommenheit  gebracht  haben,  wobei  die  Betriebe  eigene 
Emaillierwerke  angegliedert  haben.  Dickere  Bleche  ver- 
arbeiten  die  in  Hannover  und  Osnabruck  ansassigen 
Dampfkesselfabriken,  die  zum  Teil  die  in  der  chemischen 
und  der  Ernahrungs -Industrie  benotigten  Apparate  bauen. 
Beispielhaft  ist  hierfur  auch  der  Bau  von  Anlagen  fur  die 
Konserven-  und  Zuckerindustrien  in  Braunschweig. 

An  dieser  Stelle  seien  die  Drahtseilfabrik  und  die  Nieten-* 
fabrik  in  Hannover  sowie  die  Schraubenfabrik  in  Peine 
erwahnt. 

Stahlbau 

Uber  einen  Betrieb,  der  sich  mit  Bau  von  AnschluB- 
gleisen  und  Weichen  befaBt,  geht  der  Blick  auf  die  groBen 
Stahlbaufirmen,  von  denen  drei,  deren  geniale  Brucken- 
konstruktionen  in  der  ganzen  Welt  bekannt  sind,  in 
Hannover  und  eine  in  Braunschweig  ansassig  sind.  Ein 
Grofiteil  der  nach  dem  Kriege  wiederhergestellten  Auto- 
bahn- und  FIuBbriicken  sowie  zahlreiche  Stahlskelett-  und 
Hallenkonstruktionen  sind  aus  den  Werkstatten  dieser 
Betriebe  hervorgegangen. 

Eine  Eigenart  des  niedersachsischen  Raumes  sind  auch 
die  hauptsachlich  in  Hannover  und  Braunschweig  anzu- 
treffenden  Zentralheizungsfirmen,  deren  Konzentration  auf 
den  friiher  in  Hannover  beheimateten  Bau  von  Heizungs- 
kesseln  zuriickzufuhren  ist.  Der  Schiffbau  an  der  Weser- 
mundimg  und  in  Emden  kommt  nach  Aufhebung  des 
Verbotes  langsam  wieder  in  Gang.  Fiir  Binnenschiffe  haben 
die  Werften  in  Bodenwerder  Bedeutung. 

Fahrzeugbau 

Personenwagen,  Lastkraftwagen , Omnibusse  und  Schlep- 
per  bilden  einen  wesentlichen  Punkt  in  der  niedersach- 
sischen F ahrzeugin dustrie,  deren  altester  Betrieb,  der 
zur  Zeit  den  Bau  von  Person enkraftwagen  wieder  auf- 
nimmt,  in  Hannover  liegt.  Hier  und  in  Wolfenbiittel  ist 
auch  der  Anbangerbau  anzutreffen.  Aufbauten  entstehen 
in  Osnabriick  und  Biickeburg,  wahrend  der  Lastkraft- 
wagen- und  Omnibusbau  seinen  Schwerpunkt  in  Braun- 
schweig hat.  Bild  6 gibt  einen  Eindruck  von  einer  Band- 
straBe  im  Lastwagenbau.  Durch  das  Volks wagenwerk  in 
Wolfsburg  ist  der  Fahrzeugbau  Kiedersachsens  erheblich 
vorgeriickt. 

Fahrrader  kommen  aus  Braunschweig,  Einbeek  und 
Hannover  in  einer  Anzahl  von  etwa  8000  monatlich.  Ein- 
baumotoren  hierfur1)  entstehen  in  Braunschweig  und 
Varel  i.  O. 

!)  W.  Sternberg:  Fahrrad-Hilfsmotoren.  Z.  VDI  Bd.  93  (1951)  Nr.  13 
S. 663/70. 
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Wahrend  der  fra  her  in  Hannoyer  beheimatete  Loko- 
motiv- irnd  Waggonbau  eingeschlafen  ist,  hat  sicb  eine 
Waggonbaufabrik  in  Elze  weiterentwickeln  konnen.  Kepa- 
raturen  an  Schienenfahrzeugen  werden  in  Salzgitter  und 
Hameln  durchgefuhrt. 

Eine  Besonderheit  sind  die  in  Hannover  hergestellten 
Spezialfahrzeuge  fur  kommunale  Zwecke  (Sprengwagen, 
StraBenkehrmaschinen,  Oberleitungswagen). 

Elektroindustrie 

Der  Bau  elektriscber  Antriebsmaschinen  ist  durch  ein 
neues  Elektromotorenwerk  in  Hameln  wesentlich  erweitert 
worden. 

Auch  der  Bau  von  Rundfunk-Empfangsgeraten  ist  durch 
Fabriken  in  Hannover,  Hildesheim  und  Osterode/Harz 
auf  eine  Kapazitat  von  25  000  Stuck  im  Monat  vergroBert 
worden.  Ein  anderer  hannoverscher  Betrieb,  hat  die  Her- 
stellung  von  Fernschreibgeraten  aufgenommen.  Elektri- 
sche  Me  Binstramente  in  Braunschweig,  Zahler  in  Hameln. 
Pyrometer  in  Wennigsen  und  Seismographen  fur  Geologen 
rundeil  das  Bild  ab.  Die  als  Halbzeugfabriken  bereits  er- 
wahnten  Drahtwerke  haben  in  der  Elektroindustrie  den 
groflten  Abnehmer- 
kreis.  Dazu  kommt 
ein  Isolierrohrwerk  in 
Biickeburg.  Zu  erwah- 
nen  sind  noch  die  See- 
kabelwerke  in  Norden- 
ham. 

Eine  Akkumulato- 
renfabrik  hat  bei  Han- 
nover ein  modernes 
Werk  errichtet,  mit 
dem  in  Niedersachsen 
eine  Kapazitat  von 
1200  t monatlich  er- 
reicht  wird. 

Die  Fabrikation 
elektrischer  Kleinge- 
rate,  insbesondere  von 
Schalt-  und  Warme- 
apparaten  (Kocher, 

Heizkissen  usw.),  ver- 
teilt  sich  auf  die  Orte 
Langenhagen , Han- 
nover, Holzminden, 

Wennigsen,  Neustadt 
am  Riibenberge  und 
Twistringen.  Kuhl- 
schranke  baut  eine 
Firma  in  Springe.  Elektrische  Leuchten  (auch  fur  Opera- 
tionssale)  werden  in  Hannover  hergestellt.  Fur  Platten- 
spieler  und  Grammophonplatten  besteht  hier  eine  nam- 
hafte  Firma. 

Holzverarbeitende  Industrie 

Die  Sagewerke  und  die  holzverarbeitende  Industrie  sind 
standortgebunden  und  hauptsachlich  an  den  bewaldeten 
Mittelgebirgsziigen  anzutreffen.  Eine  starke  Konzentration 
liegt  zwischen  Deister  und  Suntel,  wo  sich  aus  kleinen  An- 
fangen  heraus  die  groBten  Sitzmobelfabriken  des  Fest- 
landes  entwickelt  haben.  Langst  reicht  schon  der  Holz- 
einschlag  der  benachbarten  Walder  fiir  die  Versorgung  der 
Mobelfabriken  dieses  Raumes  nicht  mehr  aus.  Der  groBte 
Betrieb  fur  die  Herstellung  von  Kleinmobeln  befindet 
sich  im  waldreichen  Soiling.  Die  groBeren  Werke  haben 
sich  eigene  Furnierschalereien  und  Sperrholzfabriken  an- 
gegliedert.  Unter  Verwendung  von  Kunststoffen  entstehen 
an  einigen  Stellen  neuartige  SchichtpreBstoffe,  die  fiir  die 
Anfertigung  hochbeanspruchter  Gerate  verwendet  werden. 
Fur  Turngerate  und  Musi  kins  trumente  (Pianos)  gibt  es  in 
Braunschweig  Spezialfabriken. 

Auch  die  Herstellung  von  Holzdrehteilen  und  dampf- 
gebogenen  Holzern  sowie  Holzfaserplatten,  Homogenholz 
und  Parkettstaben  ist  an  einigen  Orten  anzutreffen.  Einzig- 
artig  ist  die  Herstellung  von  Pinseln  in  Bad  Lauterberg  im 


Harz,  ebenso  die  Fabrikation  von  Schuhleisten  und  deren 
Herstellungsmaschinen  in  Alfeld. 

Die  Korkverarbeitung  hat  ihr  Zen  tram  in  Delmenhorst. 
Als  Sonderheit  ist  hier  noch  aufzufiihren  die  in  Twistringen 
beheimatete  Strohindustrie  (Flaschenhiilsen,  Strohtrink- 
halme). 

Papier-  und  Pappenverarbeitung, 
graphische  Industrie 

Die  Papier-  und  Pappenerzeugung  nahm  ihren  Ausgang 
von  den  wasser-  und  holzreichen  Mittelgebirgsgegenden,  wo 
auch  heute  noch  die  groBeren  Fabriken  anzutreffen  sind, 
so  in  Alfeld,  Delligsen,  Elze,  Gronau,  Herzberg  am  Harz, 
Gottingen  und  Osnabruck.  Kleinere  Werke  in  Konigslutter, 
bei  Celle  und  in  Neustadt  am  Riibenberge  runden  diesen 
Kreis  ab.  Hieran  hat  sich  ein  beachtlicher  Ring  von  Papier- 
verarbeitungs-  und  Kartonagenfabriken  angeschlossen, 
dessen  Schwerpunkt  mit  einigen  Geschaftsbiicherfabriken 
in  Hannover  liegt,  wo  auch  ein  Teil  der  Tapetenindustrie 
nebeni  Betrieben  in  Hildesheim,  Einbeck  und  Bramsche 
beheimatet  ist.  Buntpapier--  und  Pergamentverarbeitung 
finden  sich  in  Hameln  und  Rinteln. 

Die  Standorte  der 
groBen  Druckereien 
liegen  in  den  GroB- 
stadten  Hannover  und 
Braunschweig.  Hier 
und  in  Gottingen  be- 
finden  sich  auch  die 
groBen  Verlagshauser. 

Chemische 
Industrie 

Die  chemische  Grand- 
industrie  hat,  wenn 
man  von  den  an  die 
obengenannten  Zink- 
hiitten  und  Kali  werke 
angeschlossenen  Fa- 
briken absieht,  im  nie- 
dersachsischen  Raum 
nur  einige  V ertreter , 
von  denen  der  groBte 
in  Seelze  liegt.  Dazu 
kommen  einige  Be- 
triebe  in  Nienburg, 
Oker,  Hameln,  Lehrte 
und  die  Hebenbetriebe 
der  Kokereien  sowie 
eine  Phosphat  diinge  - 
mittelfabrik.  Von  besonderer  Bedeutung  ist  die  Herstellung 
chemischen  Burobedarfs,  die  von  vier  namhaften  Fabriken 
in  Hannover  und  Goslar  betrieben  wird. 

Druckfarben-  und  Lackfabriken  finden  sich  hauptsach- 
Jich  in  Hannover,  Celle  und  Hameln.  Eine  Spezialfabrik 
fur  Kunstdarm-  und  Transparentfolien  hat  sich  aus  einer 
Pulverfabrik  in  der  Liineburger  Heide  bei  Walsrode  ent- 
wickelt. Delmenhorster  Linoleum  und  Vinnhorster  Wachs- 
tuche  haben  sich  guten  Ruf  erworben.  Beachtlich  ist  die 
Wachs-  und  Kerzenindustrie  in  Celle  und  Liineburg,  ent- 
standen  aus  alten  Verarbeitungsstatten  fur  Bienenwachs. 
Die  Seifen-  und  Waschmittelindustrie  ist  in  Hannover, 
bei  Hameln,  in  Braunschweig  und  Verden  vertreten.  Die 
pharmazeutische  Industrie  hat  nur  geringen  Umfang.  Impf- 
stoff institute  befinden  sich  in  Gottingen  und  Eystrup. 
Erwahnenswert  sind  einige  Leimfabriken  in  Hannover  und 
Nienburg/Weser  sowie  Fleisch-  und  Fischmehlfabriken  in 
Romienberg  und  Cuxhaven. 

Kautschuk-lndustrie 

Die  Kautschukindustrie  hat  fur  Niedersachsen  schon 
seit  langem  eine  groBe  Bedeutung  gehabt,  gefuhrt  von  den 
groBen  Gummiwerken  in  Hannover,  denen  sich  gleich- 
artige  Betriebe  in  Hildesheim,  Hameln,  Osterode/Harz, 
Grasleben  - und  Hann.-Miinden  anschlieBen.  Als  Erzeug- 
nisse  treten  vor  allem  Bereifungen,  Forderbander,  Gummi- 
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sohlen  sowie  Weich-  und  Hartgummiwaren  in  Erscheinung. 
Daneben  hat  sich  auch  in  Hannover  die  verkaufsfertige 
Herrichtung  von  Radiergummi  entwickelt. 

Bauindustrie 

Die  Bauindustrie  ist  mit  674  Betrieben  vertreten  und 
beschaftigt  etwa  40  000  Personen.  NaturgemaB  treten  die 
Firmen  hauptsachlich  an  den  Baustellen  selbst  in  Erschei- 
nung. Eine  groBe  Zahl  der  Betriebe  ist  in  den  Stadten 
Hannover,  Braunschweig  und  Hildesheim  beheimatet,  wo 
zum  Teil  der  Gerate-  und  Maschinenpark  auf  groBen  Bau- 
hofen  gelagert  und  uberholt  wird.  Neben  Hoch-  und  Tief- 
baufirmen  treffen  wir  auch  eine  Reihe  leistungsfahiger 
StraBenbauunternehmen . Als  Sonderheit  sind  Firmen  des. 
Brunnen-  und  Wasserwerksbaues  sowie  des  Feuerungs-  und 
Schomsteinbaues  vorhanden.  Hierher  gehoren  auch  die 
stark  vertretenen  Isolierbetriebe, 

Glos-  und  Keramik-lndustrie 

Kunst-  und  Gebrauchskeramik  entsteht  in  groBeren 
Betrieben  in  Hannover  und  Hameln,  wahrend . Porzellan- 
herstellung  nur  in 
je  einem  Werk  in 
Furstenberg/Weser 
und  Papenburg  / 

Ems  anzutreffen 
ist.  Bekannt  sind 
die  keramischen 
Erzeugnisse  der 
S chmirgelfabriken 
in  Hannover  und 
Mel  le  ( Schmirgelpa- 
piere  und  Schmir- 
gelleinen),  die  bei 

dem  modernen 
Bandschleifverfah  - 
ren  zxmehmend  ge- 
braucht  werden. 
und  in  Harm. -Mein  - 
den  ( Schmirgel  - 
scbeiben). 

Der  Kachelofen- 
bau  wurde  insbe  - 
sondere  durch  die 
Verlagerung  eines 
ostdeutschen  Be- 
triebes  nach  Nien- 
burg/W.  wesentlich  Bild  7.  Blick  in  e 

vergroBert. 

Die  Glasindustrie  basierte  einst  auf  den  Waldungen  des 
mittleren  Berglandes,  wo  auch  heute  noch  groBe  Hohl- 
glasfabriken  in  Obernkirchen,  Rinteln,  Holzminden,  Bad 
Miinder  und  die  einzige  Flachglasfabrik  in  Grunenplan  zu 
finden  sind.  Nach  Aufkommen  der  Kohlenfeuerung  sind 
Hohlglasfabriken  in  Nienburg/Weser,  Oldenburg,  Gnarren- 
burg  und  Gifhom  entstanden,  wahrend  sich  in  Goslar  eine 
Fabrikation  von  optischem  Glas  entwickelt  hat. 

Der  Anteil  der  Glas-  und  Keramik-lndustrie  an  der 
Produktion  des  Bundesgebietes  belauft  sich  auf  21%. 

Textil-  und  Bekleidungsindustrie 

Die  Textilindustrie  Niedersachsens,  die  rd.  43*000  Be- 
schaftigte  zahlt,  erfaBt  kaumlich  uber  das  ganze  Land  ver- 
streut  fast  alle  Zweige,  wenn  sich  auch  besondere  Schwer- 
punkte  abzeichnen.  Hierzu  gehoren  Haimover  mit  einer 
groBen  Wollwascherei  und  mehreren  Webereien  und. 
Hameln.  Das  Zentrum  fur  Baumwollspinnereien,  Bild  7, 
und  Baumwollwebereien  liegt  im  Raume  Osnabriick. 
Bekannt  hierfur  sind  die  Orte  Nordhorn,  Schuttorf,  Osna- 
brtick  und  Bramsche.  Teppich webereien  finden  sich  in 
Hameln,  wahrend  die  Herstellung  und  Verarbeitung  von 
Seide  in  Celle  betrieben  wird.  Steinhude,  Stadthagen 
sowie  Wustrow  sind  Zentren  der  Leinenweberei.  Flachs- 
spinnereien  gibt  es  in  Hattorf  und  Wolfenbuttel.  Jute  wird 
in  Braunschweig,  Delmenhorst,  Stade  und  Lindau  ver- 
arbeitet.  Wollspinnereien  und  ReiBwollherstellung  liegen 


Bild  7.  Blick  in  eine  Ringspinnerei. 
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in  Delmenhorst,  Oldenburg,  Elze,  Bodenwerder  u.  a.  Auch 
der  sudhaniioversche  Raum  enthalt  eine  Anzahl  Textil- 
fabriken,  so  z.  B.  die  Schwer webereien  in  Stadtoldendorf. 
Neuerdings  sind  auch  einige  Gardinen  webereien  aus  dem 
ostdeutschen  Gebiet  ansassig  geworden.  Filzfabriken  und 
V erbandmittelherstellung  erganzen  'diese  verzweigte  In- 
dustrie. ’ * . 

Eine  Sonderheit  ist  noch  die  Auf  be  reitung  und  Ver- 
arbeitung von  Bettfedern,  die  sich  in  Hannover,  Osnabriick 
und  Soltau  konzentriert  hat.  * 1 , 

Die  Bekleidungsindustrie,  die  nach  dem  Kriege  um  eine 
Anzahl  neuer  Betriebe  aus  Berlin  und  der  Ostzone  ver- 
groBert wurde,  ist  uber  das  ganze  Gebiet  verteilt,  wenn 
auch  in  manchen  Orten  der  direkte  AnschluB  an  die  Textil - 
herstellung  erstrebt  wird.  J 

Lederindustrie 

Die  .Schuhfabrikation  mit  Schwerpunkten  in  Hameln, 
Duderstadt  und  Schne verdi ngen  wurde  gleichfalls  um 
einige  im  Osten  verdrangte  Betriebe  bereichert.  * Die  Le- 
• derhandschuhindu- 

strie  ist  besopders 
in  Hameln  ansassig. 
An  dem  Lederauf- 
kommen  sind  einige 
Lederfabriken  in 
Hann.  - Miinden, 
Hehlen,  Hameln, 
Walsrode, ' Stade 
usw.  beteiligt. 

Eine  Spezial- 
Treibriemenfabrik 
sowie  Lederwaren- 
undKofferfabriken 
in  HannoVer, 
Braunschweig,  Os- 
nabriick,  . Hildes- 
heim und  Hameln 
runden  diesen  Ge- 
werbezweig  ab. 

Kunststoff- 
verarbeitung 

Die  Kunststoff- 
Industrie,  die  vor 
dem  Kriege  fast  nur 
ine  Ringspinnerei.  durch  die  Knopf- 

herstellung  in  Han- 
nover und  Celle  vertreten  war,  hat  durch  die  Entwick- 
lung  der  Polymerisationsprodukte  eine  erhebliche  Auswei  - 
tung  erfahren.  AuBer  in  den  alten  PreBstoffwerken  in 
Hannover  und  Schdppenstedfc.sirid  auch  an  anderen  Orten 
Spritzmasehinen  fur  Therrnoplaste  aufgestellt  w'orden. 
Kunststoffolienherstellung  und  -verarbeitung  liegen  .haupt- 
sachlich in  Hannover.  In  diesem  Zusammenbange  sei  die 
Fullhalterfabrrkation  in  Goslar,  Hannover  und . Osnabriick 
erwahnt,  die  zum  Teil  von  den  Fabriken  fur  chemischen 
Burobedarf  aufgenommen  worden  ist. 

Nahrungs-  und  Genuftmitteiindustrie 

Die^  Ipdustriegruppen  der  Nahrungs-  und  GenuBmittel 
sind  in  Niedersacbsen  uberdurchschnittlieh  vertreten.  Aus- 
gehend  von  den  groBen  Miihlenbetrieben  in  Hameln,  Celle, 
Stade,  Hildesheim  usw.  haben  sich  in  den  GroBstadten 
groBere  Betriebe  der  Brot-  und  Backwarenherstellung.ent- 
wickelt.  Zum  Teil  sind  die  Betriebe  mit  der  Schokoladen- 
und  SuB war enindus trie  verbunden. . Auch  hier  treten  .Orte 
wie  Celle,  Hameln,.  Hildesheim  neben  der  Verarbeitung  in 
Hannover  hervor.  Fur  Teigwaren,  Back-  und  Pudding- 
pulver  ist- Hameln  zu  nennen. 

Auf  Grund  der  an  verschiedenen  Stellen  anzutreffenden 
Bodengiite . hat  sich  in  Niedersachsen  eine  bedeutende 
Zuckerindustrie  gebildet,  die  zwischen  Braunschweig  und 
Hildesheim  ihre  Hauptstandorte  hat,  aher  auch  ins  siid- 
liche  LeinetaLreicht.  Von  den  rd.JO  Rubenzuckerfabriken 
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